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Tel.: +420 568 851 120
Fax: +420 568 851 010
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ES prohlaseni o shod¢ ho transformatoru s feritovym jadrem,
transistory a jsou vybaveny elektronic-
kymi funkcemi HOT START (pro snad-

Tabulka 1 néjsi zapaleni

Vstupni napéti 50 Hz 1x230 V 1x230 V 1x230 V

Rozsah svareciho proudu 10-130 A 10-150 A 10-170 A

Napéti na prazdno 88V 88V 88V

Zatézovatel 45% / *35% 130 A 150 A 170 A*

Zatézovatel 60% - 140 A 145 A

Zatézovatel 100% 125 A 125 A 125 A

Jisténi pomalé char. D 16 A 16 A 20 A

Kryti 1P 23 S IP23S 1P 23S

Rozméry DxSxV 310x143x220

Hmotnost kg 5,5 5,5 5,9

Uvod

Vézeny zadkazniku, dékujeme Vam za
divéru a zakoupeni naseho vyrobku.
Pred uvedenim do provozu si prosim
dikladné ptectéte vSechny pokyny uve-
dené v tomto navodu. Pro nejoptimalnéj-
§i a dlouhodobé pouziti musite piisné
dodrzovat instrukce pro pouziti a Gdrzbu
zde uvedené. Ve Vasem zajmu Vam
doporucujeme, abyste udrzbu a ptipadné
opravy svefili na$i servisni organizaci,
nebot’ ma dostupné ptislusné vybaveni a
specialné vyskoleny personal. Veskeré
nase stroje a zafizeni jsou predmétem
dlouhodobého vyvoje. Proto si vyhrazu-
jeme pravo upravit jejich vyrobu a vyba-
veni.

Popis

Stroje TIGER jsou profesionalni svaio-
vaci invertory urc¢ené ke svafovani meto-
dami MMA (obalenou elektrodou) a TIG
s dotykovym startem (svafovani
v ochranné atmosféfe netavici se elektro-
dou). Tedy jsou to zdroje svatovaciho
proudu se strmou charakteristikou. Inver-
tory TIGER jsou feSeny jako pfenosné
zdroje svafovaciho proudu. Stroje jsou
opatfeny popruhem pro snadnou manipu-
laci a snadné noSeni.

Svarovaci invertory TIGER jsou zkon-
struovany s vyuzitim vysokofrekvencni-

ES PROHLASENI O SHODE

My, firma Kiihtreiber, s.r.o.
Stafecka 997

674 01 Ttebi¢

DIC: CZ26264421

prohlasujeme na svou vylu¢nou odpovédnost, ze vyrobky nize uvedené splituji pozadavky
zakona 168/1997 Sb., v poslednim znéni a zdkona 169/1997 Sb. v poslednim znéni a natize-
ni vlady 17/2003, 18/2003, 24/2003.

Typy:

TIGER 130 TIGER 130 TIG ES TIGER 130 TIG ES V
TIGER 150 TIGER 150 TIG ES TIGER 150 TIG ES V
TIGER 170 TIGER 170 TIG ES TIGER 170 TIG ES V

Popis elektrického zatizeni:
Svatovaci MMA/TIG stroje

Odkaz na harmonizované normy:
CSN EN 60974-1
CSN EN 50199 a normy souvisejici

Posledni dvojéisli roku, v némz bylo na vyrobky oznaceni CE umisténo:
02

Misto vydani: 20.2.2007

Datum vydani: Tiebi¢
Jméno: Martin Keliar
Funkece: jednatel spole¢nosti
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Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku / Testing certificate /
Deklaracja Jako$ci i Kompletno$ci

]\,/rf(;)l?cc:n/t Producer/ Kiihtreiber, s.r.o.

Nazev a typ vyrobku/ | TIGER 130 TIGER 150 TIGER 170

Type / Nazwa irodzaj | TIGER 130 TIG ES TIGER 150 TIG ES TIGER 170 TIG ES
produktu TIGER130TIGESV ~ TIGER150TIGESV  TIGER170 TIGESV
Vyrobni ¢islo stroje: Vyrobni ¢islo PCB:

Serial number:

Numer produkcyjny maszyny:

Serial number PCB:
Numer produkcyjny PCB:

Datum vyroby
Date of production
Data produkcji

Kontroloval
Inspected by
Sprawdzit

Razitko OTK
Stamp OTK
Pieczatka OTK

Zaruéni list / Warranty certificate / Karta Gwarancyjna

Datum prodeje
Date of sale
Data sprzedazy

Razitko a podpis
prodejce /

Stamp and signature of
seller /

Pieczatka i podpis
sprzedawcy

Zaznam o provedeném servisnim ziakroku /
Repair note / Zapis o wykonaniu interwencji serwisowej

Datum pfevzeti servisem | Datum provedeni opravy| Cislo reklama. protokolu . .

. . Podpis pracovnika
Date of take-over Date of repair Number of repair form . .
. . Signature of serviceman

Data odbioru przez Data wykonania Numer protokotu . .

. . Podpis pracownika
Serwis naprawy reklamacyjnego
Poznamky / Note / Uwagi
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oblouku), ARC FORCE a ANTI STICK
(zabranuje prilepeni elektrody).

Stroje TIGER TIG EASY START a
TIGER TIG ES-V jsou vybaveny funk-
cemi nastavitelny HOT START, ARC
FORCE, ANTI STICK, TIG PULS, TIG
DOWN SLOPE, TIG koncovy proud,
bezpednostnim systémem V.R.D. Varian-
ty TIG ES-V jsou navic vybaveny auto-
matickym plynovym elektroventilem.
Stroje TIGER jsou pfedevsim uréeny do
vyroby, udrzby, na montdze nebo do
domaci dilny.

Svatovaci stroje TIGER jsou v souladu s
prislusSnymi normami a nafizenimi Ev-
ropské Unie a Ceské republiky.

Technicka data

Obecna technicka data strojii jsou shrnu-
ta v tabulce 1.

Omezeni pouZiti

(CSN EN 60974-1)

Pouziti zdroje svafovaciho proudu je
typicky prerusované, kdy se vyuziva
nejefektivnéjsi pracovni doby pro svaro-
vani a doby klidu pro umisténi svafova-
nych ¢asti, pfipravnych operaci apod.
Tyto svafovaci invertory jsou zkonstruo-
vany zcela bezpecné k zatézovani max.
130A, 150A a 170A nominalniho proudu
po dobu prace 45% respektive 35%
z celkové doby wuziti. Smérnice uvadi
dobu zatizeni v 10 minutovém cyklu.
Napt. za 30% pracovni cyklus zatézovani
se povazuji 3 minuty z deseti minutového
casového useku. Jestlize je povoleny
pracovni  cyklus  piekrocen, bude
v disledku nebezpecného piehiati preru-
Sen termostatem, v zajmu ochrany kom-
ponentll svarecky. Toto je indikovano
rozsvicenim  zlutého termostatového
signalniho svétla na pfednim ovladacim
panelu stroje. Po nékolika minutach, kdy
dojde k opétovnému ochlazeni zdroje a
zluté signalni svétlo se vypne, stroj je
pfipraven pro opétovné pouziti. Stroje

TIGER jsou konstruovany v souladu
s ochrannou urovni IP 23 S.

Bezpeénostni

pokyny A
Svarovaci invertory TIGER
musi byt pouzivany vyhradné pro sva-
fovani a ne pro jiné neodpovidajici pou-
ziti. Nikdy nepouzivejte svafovaci stroj s
odstranénymi kryty. Odstranénim krytd
se snizuje u¢innost chlazeni a mize dojit
k poskozeni stroje. Dodavatel v tomto
ptipadé¢ nepfejimd odpovédnost za
vzniklou $kodu a nelze z tohoto diivodu
také uplatnit narok na zarucni opravu.
Jejich obsluha je povolena pouze vysko-
lenym a zkuSenym osobam. Operator
musi dodrzovat normy CSN EN 60974-1,
CSN 050601, 1993, CSN 050630, 1993 a
veskera bezpe€nostni ustanoveni tak, aby
byla zajisténa jeho bezpecnost a bezpec-
nost tieti strany.

NEBEZPECI PRI SVARENI A BEZ-
PECNOSTNI POKYNY PRO OB-
SLUHU JSOU UVEDENY:

CSN 05 06 01/1993 Bezpegnostni usta-
noveni pro obloukové svateni kovi. CSN
05 06 30/1993 Bezpecnostni predpisy
pro svafeni a plasmové fezani.

Svarecka musi prochazet periodickymi
kontrolami podle CSN 33 1500/1990.
Pokyny pro provadéni této revize, viz.
Paragraf 3 vyhlaska CUPB &.48/1982 sb.,
CSN 33 1500:1990 a CSN 050630:1993
¢l 7.3.

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI{ PREDPISY!

DODRZUJTE VSEOBECNE PROTI-
POZARNI PREDPISY pii soutasném
respektovani  mistnich  specifickych
podminek.

Svafovani je specifikovano vzdy jako
¢innost s rizikem pozaru. Svafovani v
mistech s hoflavymi nebo s vybusnymi
materialy je pFisné zakazano.



Na svatovacim stanovisti musi byt vzdy
hasici pfistroje. Pozor! Jiskry mohou
zpusobit zapaleni mnoho hodin po ukon-
Ceni svafovani predevS§im na nepfiistup-
nych mistech.

Po ukonceni svafovani nechte stroj mi-
nimalné deset minut dochladit. Pokud
nedojde k dochlazeni stroje, dochazi
uvnitt k velkému nartstu teploty, ktera
muze poskodit vykonové prvky.

BEZPECNOST PRACE PRI SVA-

ROVANI KOVU OBSAHUJICICH

OLOVO, KADMIUM, ZINEK, RTUT

A BERYLIUM

Ucinte zvlastni opatfeni, pokud svafujete

kovy, které obsahuji tyto kovy:

e U nadrzi na plyn, oleje, pohonné
hmoty atd. (i prazdnych) neprovadéj-
te svafeCské prace, nebot’ hrozi ne-
bezpedi vybuchu. Svaieni je moZné
provadét pouze podle zvlastnich
predpisi !!!

e V prostorach s nebezpecim vy-
buchu plati zvlastni predpisy.

e Pfed kazdym zasahem v elektrické
¢asti, sejmuti krytu nebo ¢iSténim
je nutné odpojit zaFizeni ze sité.

PREVENCE PRED
URAZEM ELEKTRIC- A
KYM SOKEM
e Neprovadéjte opra-
vy stroje v provozu a je-li zapojen
do el. sité.

e  Pred jakoukoli udrzbou nebo opra-
vou vypnéte stroj z el. sité.

e Ujistéte se, ze je stroj spravné
uzemneén.

e Svafovaci stroje TIGER musi byt
obsluhovany a provozovany kvalifi-
kovanym personalem.

e  Vsechna pfipojeni musi souhlasit
s platnymi regulemi a normami
CSN 332000-5-54, CSN EN 60974-
1 a zakony zabrafujicimi uraztm.

e  Nesvafujte ve vlhku, vlhkém pro-
stie-di nebo za deste.

ZPLODINY A PLYNY PRI
SVAl'zoyANI -
BEZPECNOSTNI POKYNY

Nesvatujte s opotfebovanymi nebo
poskozenymi svarovacimi kabely.
Vzdy kontrolujte svafovaci hotak,
svafovaci a napajeci kabely a ujisté-
te se, ze jejich izolace neni posko-
zena, nebo nejsou vodice volné ve
spojich.

Nesvatujte se svafovacim hofdkem
a se svafovacimi a napajecimi kabe-
ly, které maji nedostate¢ny prufez.
Zastavte svafovani, jestlize jsou
hotak, nebo kabely ptehiaté, aby se
zabranilo rychlému opotiebovani
izolace.

Nikdy se nedotykejte nabitych ¢asti
el. obvodu. Po pouziti opatrné od-
pojte svafovaci hoték od stroje a za-
branite  kontaktu s uzemnénymi
castmi.

Zajistéte Cistou pracovni

plochu a odvétravani od veskerych
plynd vytvarenych béhem svaiova-
ni, zejména v uzavienych prosto-
rach.

Umistéte svafovaci soupravu do
dobfe vétranych prostor.

Odstrante veskery lak, necistoty a
mastnoty, které pokryvaji casti ur-
¢ené ke svafovani tak, aby se zabra-
nilo uvolfiovani toxickych plynd.
Pracovni prostory vzdy dobfe vé-
trejte. Nesvatujte v mistech, kde je
podezieni zuniku Zemniho ¢&i ji-
nych vybusnych plynt, nebo blizko
u spalovacich motoru.

Neptiblizujte svafovaci zafizeni
k vanam uréenym pro odstranovani
mastnoty a kde se pouzivaji hoflavé
latky a vyskytuji se vypary trichlo-
rethylenu nebo jiného chloru, jez
obsahuje uhlovodiky, pouzivané ja-
ko rozpoustédla, nebot' svafovaci
oblouk a produkované ultrafialové
zafeni s t€mito parami reaguji a vy-

Elektrotechnické schéma Tiger 130-170 TIG ES

Electrical diagram Tiger 130-170 TIG ES

Schemat elektrotechniczny Tiger 130-170 TIG ES
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Elektrotechnické schéma Tiger 130-170

Electrical diagram Tiger 130-170

Schemat elektrotechniczny Tiger 130-170
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AEK 803 003
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tvareji vysoce toxické plyny.

OCHRANA PRED ZARE-
NiM, POPALENINAMI

A HLUKEM

ZABRANENI POZARU
A EXPLOZE

Nikdy nepouzivejte rozbité

nebo defektni ochranné masky.
Umist'ujte prihledné ¢iré sklo pied
ochranné tmavé sklo za ucelem jeho
ochrany.

Chrante své o€i specidlni svafovaci
kuklou opatfenou ochrannym tma-
vym sklem (ochranny stupet DIN 9
- 14).

Nedivejte se na svareci oblouk bez
vhodného ochranného $titu nebo
helmy.

Nesvatujte pfe tim, nez se ujistite,
ze vSichni lidé ve vasi blizkosti jsou
vhodné chranéni.
Thned odstrarite
ochranné tmavé sklo.
Davejte pozor, aby o¢i blizkych
osob nebyly poskozeny ultrafialo-
vymi paprsky produkovanymi sva-
fecim obloukem.

Vzdy pouzivejte ochranny odév,
vhodnou pracovni obuv, netfistivé
bryle a rukavice.

Pouzivejte ochranna sluchatka nebo
usni vyplné.

Pouzivejte kozené rukavice, abyste
zabranili spaleninam, a odérkam pfi
manipulaci s materialem.

nevyhovujici

Odstrante z pracovniho
prostiedi vSechny hoflaviny.
Nesvatujte v blizkosti hotlavych
materialt ¢i tekutin, nebo
v prostiedi s vybusnymi plyny.
Nemgéjte na sobé obleceni impreg-
nované olejem a mastnotou, nebot’
by jiskry mohly zptsobit pozar.
Nesvatujte materialy, které obsaho-
valy hotlavé substance, nebo ty, kte-

NEBEZPECI SPOJENE
S ELEKTROMAGNE-
TICKYM POLEM

ré vytvaii toxické, nebo hoflavé pa-
ry pokud se zahteji.

Nesvatfujte pied tim, nez zjistite,
které substance materialy obsahova-
ly. Dokonce nepatrné stopy hotlavé-
ho plynu nebo tekutiny mohou zpi-
sobit explozi.

Nikdy nepouzivejte kyslik
k vyfoukavani kontejnert.
Vyvarujte se svafovani v prostorach
a rozsahlych dutinach, kde by se
mohl vyskytovat Zemni ¢i jiny vy-
busny plyn.

Mg¢jte blizko VaSeho pracoviste
hasici pfistroj.

Nikdy nepouzivejte kyslik ve svato-
vacim hotaku, ale vzdy jen netecné
plyny a jejich smési.
Elektromagnetické pole

vytvarené strojem pii svafovani mu-
ze byt  nebezpecné lidem
s kardiostimulatory, pomtickami pro
neslyS$ici a s podobnymi zatizenimi.
Tito lidé musi ptiblizeni
k zapojenému pfistroji konzultovat
se svym lékafem.

Nepfiblizujte ke stroji  hodinky,
nosice magnetickych dat, hodiny
apod., pokud je v provozu. Mohlo
by dojit v disledku pisobeni mag-
netického pole k trvalym poskoze-
nim téchto pfistroju.

Svafovaci stroje jsou ve shodé
s ochrannymi pozadavky stanoveny-
mi smérnicemi o elektromagnetické
kompatibilit¢ (EMC). Zejména se
shoduji s technickymi  predpisy
normy CSN EN 50199 a predpokla-
da se jejich Siroké pouziti ve vSech
primyslovych oblastech, ale neni
pro domaci pouziti! V ptipadé pou-
ziti v jinych prostorach nez primys-
lovych mohou existovat nutna
zvlastni opatieni (viz CSN EN




50199, 1995 €L.9). Jestlize dojde k
elektromagnetickym porucham, je
povinnosti uzivatele nastalou situaci

vyfesit.
SUROVINY A ODPAD n
e Tyto stroje  jsou t
postaveny z mate-

riald, které neobsahuji
toxické nebo jedovaté latky pro
uzivatele.

e Béhem likvidaéni faze je pfistroj
rozlozen, jeho jednotlivé komponen-
ty jsou bud’ ekologicky zlikvidovany
nebo pouzity pro dalsi zpracovani.

HO ZARIZENI

e Pro likvidaci vyfazené-
ho zafizeni  vyuzijte
sbérnych mist uréenych k odbéru
pouzitého elektrozatizeni.

e Pouzité¢ zafizeni nevhazujte do béz-
ného odpadu a pouZzijte postup uve-
deny vyse.

LIKVIDACE POUZITE- E

MANIPULACE

A USKLADNEN{

STLACENYCH PLYNU

e Vzdy se vyhnéte kontaktu mezi
kabely  prenasejicimi  svafovaci
proud a lahvemi se stlaenym ply-
nem a jejich uskladiiovacimi systé-
my.

e  Vzdy uzavirejte ventily na lahvich
se stlacenym plynem, pokud je
zrovna nebudete pouzivat.

e  Ventily na lahvi inertniho plynu by
mély byt uplné otevieny, kdyz jsou
pouzivany.

e  ZvySena opatrnost by méla byt pii
pohybu slahvi stlacené¢ho plynu,
aby se zabranilo poSkozenim ¢i ura-
zim.

e  Nepokousejte se plnit lahve stlace-
nym plynem, vzdy pouzivejte pii-
slusné regulatory a tlakové redukce.

e Vpiipadé, ze chcete ziskat dalsi
informace, konzultujte bezpecnostni
pokyny tykajici se pouzivani stlace-
nych plynii dle norem CSN 07 83
05 a CSN 07 85 09.

UMISTENi STROJE

Pii vybéru pozice pro umisténi stroje
dejte pozor, aby nemohlo dochazet
k vniknuti vodivych necistot do stroje
(napt. odlétajici Castice od brusného
nastroje).

Upozornéni!

Pii pouzivani svatovaciho stroje na
nahradni zdroj napdjeni, mobilni zdroj el.
proudu (generator), je nutno pouzit kva-
litni nahradni zdroj o dostate¢ném vyko-
nu a s kvalitni regulaci.

Vykon zdroje musi odpovidat minimalné
hodnoté piikonu uvedeném na Stitku
stroje pro max. zatizeni. Pfi nedodrzeni
této zasady hrozi, ze stroj nebude kvalit-
né¢ nebo vibec svafovat na udavany
maximalni svafovaci proud, pifipadné i
mize dojit k poskozeni stroje z diivodu
velkych poklesi a nartstu napajeciho
napéti.

Instalace

Misto instalace pro stroje TIGER by
mélo byt peclivé zvazeno, aby byl zajis-
tén bezpecny a po vsech strankach vyho-
vujici provoz. Uzivatel je zodpovédny za
instalaci a pouzivani systému v souladu
s instrukcemi ~ vyrobce  uvedenymi
vtomto navodu. Vyrobce neruci za
Skody vzniklé neodbornym pouzitim a
obsluhou. Stroje TIGER je nutné chranit
pfed vlhkem a de§tém, mechanickym
poskozenim, privanem a piipadnou
ventilaci sousednich stroji, nadmérnym
pfetézovanim a hrubym zachazenim.
Pied instalaci systému by mél uzivatel
zvazit mozné elektromagnetické problé-
my na pracovisti, zejména Vam doporu-
Cujeme, aby jste se vyhnuli instalaci
svafovaci soupravy blizko:

Poz.
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22
23

24

25
26
27
28
28

29
30
31

32
33
34

34
35
36
36
37

38

Nazev

Dno

Tlumivka

Propoj 10 pinovy

PCB hotstart
Transformator hlavni
Transformator budici
Varistor

Transformator méfici

Set filtra¢nich kondenzatora
Ventilator

Vypina¢ hlavni

Celo zadni

Set zadniho ¢ela (130, 150)
Kabel pifivodni 3x2,5

Celo predni (130,150)
Celo predni 150 TIG ES
Set predniho ¢ela (130)

Set piedniho &ela (150)

Set pfedniho ¢ela (150 TIG ES)
Rychlospojka komplet 25mm 2
Samolepka plasticka CE

Knoflik potenciometru
Knoflik piistrojovy HF

(TIG ES)

Konektor dalkového ovladani

Samolepka ¢elni (130)
Samolepka ¢elni (150)

Samolepka ¢elni klavesnice (ES)

Prichytka ptivodniho kabelu
Vyztuha

Mustek vstupni

Svazek PCB filtru EMC +
pomocného zdroje + varistor
Set IGBT (130, 150)

PCB filtr EMC-+pomocny zdroj
Set vystupniho usmériiovace
Termostat (150)

Termostat 110° (150 TIG ES)
Set fidici elektroniky (130-190)
Set ochranného obvodu

Set buzeni vykon. Tranzistort

Plosny spoj AEK 803-006
Kryt plechovy
Samolepka bo¢ni TIGER 130

Samolepka bo¢ni TIGER 150 i
ES

PCB panel tidici celni

Samolepka vykonnostni 130

Samolepka vykonnostni 150 i
LA

Plosny spoj fidici AEK 802-010
(ES)

Samolep.na panel klavesnice ES

Name

Base

Inductor

10 pin cable

Hotstart PCB

Main Transformer

Exciting transformer

Varistor

Feedback impedance transformer

Filter capacitors set (130, 150)

Fan

Main switch

Rear panel

Set of rear panel (130, 150)
Mains cable 3x 2,5

Front panel (130,150)
Front panel 150 TIG ES
Front panel set (130)

Front panel set (150)

Front panel set (150 TIG ES)
Quick connection core 25mm?2
Plastic sticker CE

Current adjustment knob
Instrument knob HF

(TIG ES)

Connector of remote control

Front panel sticker (130)
Front panel sticker (150)

Front panel sticker (TIG ES)

Main cable clamp

Cross piece

Primary bridge

Cable kit of EMC filter + auxiliary
supply + varistor

IGBT set (130, 150)

EMC filter + auxiliary supply
Output rectifier set (130, 150)
Thermostat (150)

Thermostat 110° (150 TIG ES)

Driving control set (130-190)
Protection circuit set (130-190)
Exciting set (130-190)

PCB AEK 803-006
Metal cover

Side sticker TIGER 130

Side sticker TIGER 150 and ES
Front driving control PCB

Base sticker 130

Base sticker 150 and ES

PCB AEK 802-010 (TIGER TIG
ES)

Sticker — keyboard TIG ES

Opis
Dno
Diawik
Ztacze 10pinowe
Polaczenie drukowane - hotstart
Transformator glowny
Transformator wzbudzajacy
Varistor
Transformator pomiarowy
Zestaw kondensatorow
filtracyjnych denzatort
Wentylator
Wylacznik glowny
Tylne czoto
Zestaw tylnego czota (130, 150)
Kabel doprowadzajacy 3x2,5
Czoto frontowe (130,150)
Czolo frontowe 150 TIG LA
Zestaw czota frontowego (130)
Zestaw czota frontowego (150)
Zestaw czota frontowego (150
TIG LA)
Szybkoztaczka komplet 25mm 2
Plastik. samoprzylepna naklejka
CE
Przycisk potencjometru
Przycisk narzadzeniowy HF (TIG
LA)
Konektor zdalnego sterowania
Frontowa naklejka samoprzylepna
(130)
Frontowa naklejka samoprzylepna
(150)
Frontowa naklejka samoprzylepna
klawiatura (LA)
Uchwyt kabla doprowadzajacego
Umocnienie
Mostek wejsciowy
Wiazka PCB filtra EMC + zrodta
pomocniczego + warystor
Set IGBT (130, 150)
PCB filtr EMC+zrodto pomocnicze
Zestaw prostownika wyj$ciowego
Termostat (150)
Termostat 110° (150 TIG LA)
Zestaw elektroniki sterowniczej
(130-190)
Zestaw uktadu ochronnego
Zestaw do wzbudzania mocy
tranzystorow
Potaczenie drukowane AEK 803-
006
Obudowa blaszana
Boczna naklejka samoprzylepna
Tiger 130
Boczna naklejka samoprzylepna
Tiger 1501 LA
Potaczenie drukowane — frontowy
pulpit sterowniczy
Naklejka samoprzylepna mocy
130
Naklejka samoprzylepna mocy
150i LA
Potaczenie drukowane sterownicze
AEK 802-010 (LA)
Naklejka samoprzylepna na pulpit

klawiatury ES/ES-V

Code

31153
10117
10539
10437
10150
30403
40942
10118

10541

30451
31105
10345
10556
31064
10344
10449
10554
10555

10638
30419
30654
30597
30860
30041
31333

31292
31559
20375

10406
40945

10403

10544
10393
10548
30150
32003

10552
10543
10553

10422
31185
30724

31250
10443
30915
31249
10388

31559
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e  signalnich, kontrolnich a telefonnich
kabel
e radiovych a televiznich pfenasect a

prijimaci

e  pocitacd, kontrolnich a méficich
zafizeni

e bezpecnostnich a ochrannych zafi-
zeni

Osoby s kardiostimulatory, pomtickami
pro neslySici a podobné musi konzultovat
pfistup k zafizeni v provozu se svym
lékatfem. Pii instalaci zafizeni musi byt
pracovni prostfedi v souladu s ochrannou
urovni IP 23 S. Tyto stroje jsou chlazeny
prostfednictvim nucené cirkulace vzdu-
chu a musi byt proto umistény na tako-
vém mist¢, kde jimi vzduch mize snadno
proudit.

Ptipojeni do napajeci sité

Pfed pfipojenim svafecky do napajeci
sité se ujistéte, Zze hodnota napéti a frek-
vence napajeni v siti odpovida napéti na
vyrobnim S§titku pfistroje a Zze je hlavni
vypina¢ svaiecky v pozici ,,0“.

Pouzivejte pouze originalni zastrcku

stroji TIGER pro pfipojeni do el. sité.

Chcete-li zastrcku vyménit, postupujte

podle nasledujicich instrukei:

e  pro pfipojeni stroje k napéjeci siti
jsou nutné 2 piivodni vodice

e tieti, ktery je ZLUTO-ZELENY, se
pouziva nro zemnici nfinoieni

Pfipojte normalizovanou zastréku
(2pte) vhodné hodnoty zatiZeni
k pfivodnimu kabelu. Méjte jisténou
elektrickou zasuvku pojistkami, nebo
automatickym jisti¢em. Zemnici obvod
zdroje musi byt spojen s uzemiiujicim
vedenim (ZLUTO-ZELENY vodi¢).

Poznamka:

Jakékoli prodlouzeni kabelu vedeni musi
mit odpovidajici prifez kabelu a zasadné
ne mensi primér nez je originalni kabel,
dodévany s pfistrojem.

Ovladaci prvky
OBRAZEK 1 - jen TIGER TIG ES

Pozice 1 Displej zobrazujici nastavené
hodnoty

Pozice 2 Tlacitko MET kterym se na-
stavuje  metoda  svafovani
MMA, nebo TIG

Pozice 3 Tlacitko SET kterym se nasta-
vuji svafovaci parametry

Pozice 4 LED dioda signalizujici nasta-
vovani hodnot funkce HOT-
START - procentuelni navyse-
ni svafovaciho proudu na za-
catku svarfovaciho procesu.
Funkci HOTSTART lze regu-
lovat vrozmezi 0 (funkce je
vypnuta) az po maximalni na-
vySeni startovaciho proudu o
70%.




Obr. 2

Pozice 5 LED dioda signalizujici nasta-
vovani hodnot funkce HOT-
START - cas trvani funkce
HOTSTART

Pozice 6 LED dioda signalizujici nasta-
vovani hodnot svafovaciho
proudu - spole¢né pro metody
MMA a TIG
LED dioda signalizujici nasta-
vovani hodnoty koncového sva-
fovaciho proudu - jen u metody
TIG

Pozice 8 LED dioda signalizujici nasta-
vovani hodnot frekvence pul-
sace svarovaciho proudu - jen
u metody TIG

Pozice 9 LED dioda signalizujici nasta-
vovani hodnot dobéhu svaro-
vaciho proudu - jen u metody
TIG; pfi metodé MMA tato di-
oda signalizuje zapnuti bez-
pecnostni funkce V.R.D.

Pozice 10 LED dioda signalizujici meto-
du svafovani - TIG metoda

Pozice 11 LED dioda signalizujici meto-
du svatfovani - MMA metoda

OBRAZEK 2

Pozice 14Hlavni vypinaé. V pozici ,,0° je
svafecka vypnuta

Pozice 15Nap4jeci ptivodni kabel

Pozice 16Rychlospojka minus pol

Pozice 17Potenciometr pro nastaveni
svarovaciho proudu

Pozice 18Konektor dalkového ovladani

Pozice 19Rychlospojka plus pol

Pozice 20Potenciometr pro nastaveni
svafovaciho proudu - jen TI-
GER TIG ES

Pozice 21Digitalni panel - jen TIGER
TIG ES

Pozice 22Piepinac dalkového ovladani

Pozice 23 Prepina¢ metody MMA/TIG

Pozice 24 Automaticky plynovy elektro-
ventil - jen u TIGER TIG ES-V

Pripojeni svaifovacich kabeli
Do pfistroje odpojeného ze sité pfipojte
svafovaci kabely (kladny a zaporny),
drzak elektrody a zemnici kabel se
spravnou polaritou pro zvoleny typ me-
tody. Zvolte polaritu udavanou vyrob-
cem. Svafovaci kabely by mély byt co
nejkratsi, blizko jeden druhému a umis-
téné na urovni podlahy nebo blizko ni.

SVAROVANA CAST

Material, jez ma byt svafovan musi byt
vzdy spojen se zemi, aby se zredukovalo
elektromagnetické zafeni. Velkd pozor-
nost musi byt téz kladena na to, aby
uzemnéni svafovaného materialu nezvy-
Sovalo nebezpec¢i trazu, nebo poskozeni
jiného elektrického zafizeni.

Grafické symboly na vyrobnim Stitku

Rating plate symbols

Symbole graficzne na tabliczce produkcyjnej

3 4 5 6

2

Poz.
1 Metoda svaiovani
2 | Napajeci napéti
3 | Svafovaci invertor
4 | Jméno a adresa
5 | Svatovaci stroj
6 | Typ stroje
7 | Normy
8 | Vyrobni ¢islo
9 | Proud pfi zatizeni
10 | Napéti pfi zatizeni

Description
Welding method
Supply voltage
Inverter generator
Name and address

Description of the machine
Name of machine
Standards

Serial number

Nominal welding current
Nominal load voltage

Opis

Metoda spawania
Napigcie zasilajace
Inwertor spawalniczy
Nazwisko i adres
Spawarka

Rodzaj maszyny

Normy

Numer produkcyjny

Prad przy obciazeniu
Napigcie przy obciazeniu




Pouzité grafické symboly
Key to the graphic symbols
Zastosowane symbole graficzne

14

15
16

17

18

20

21
22
23

0
I = JF A -+
1 2 3 4 5 6
L)| V | A |VRD.|SLOPE| lenn
7 8 9 10 1" 12
HOT START
o PUISE| [ | /AN | A | A
13 14 15— g 17 18
ol
®@ A A D
19 20 21 22 23
Popis Description
Hlavni vypina¢ Mine switch Wytacznik glowny
Uzemnéni Grounding Uziemienie

Kontrolka tepelné ochrany

Vystraha riziko trazu elektrickym
proudem

Minus pol na svorce

Plus pol na svorce

Ochrana zemnénim

Svafovaci napéti

Svafovaci proud

V.R.D. bezpecnostni systém MMA
Dobéh proudu

Koncovy proud

HOT START - procentuelni
navySeni proudu pfi funkci HOT
START

Frekvence ptepinani horniho a
dolniho proudu

Likvidace pouzitého zafizeni
Pozor nebezpeci

Seznamte se s navodem k obsluze
Zplodiny a plyny pii svafovani -
bezpecnostni pokyny

Ochrana pied zafenim, popaleni-
nami a hlukem

Zabranéni pozaru a exploze

Nebezpeti spojené s elektromagnet.

polem

Suroviny a odpad

Manipulace a uskladnéni stlace-
nych plyni

Yellow signal light for overheat cut
off

Warning risk of electric shock

Negative pole snap-in connector
Positive pole snap-in connector
Grounding protection

Volts

Amperes

V.R.D safety system MMA
Current run-out

End current

HOT START - percentage increase
of current with function HOT
START

Frequency of switching upper and
lower current

Disposal of used machinery
Caution danger

Read service instructions

Safety regarding welding fumes
and gas

Protection from radiation, burns
and noise

Avoidance of flames and explo-
sions

Risks due electromagnetic fields

Materials and disposal
Handling and stocking compressed
gases

Lampka kontrolna ochrony cieplnej

Ostrzezenie — ryzyko porazenia pradem
elektrycznym

Biegun ujemny na listwie

Biegun dodatni na listwie

Ochrona uziemieniem

Napigcie spawalnicze

Prad spawalniczy

V.R.D. system bezpieczenstwa MMA
Dobieg pradu

Prad koncowy

HOT START - procentowe
zwigkszenie pradu w przypadku funkcji
HOT START

Czgstotliwos¢ przetaczania pradu
gornego i dolnego

Utylizacja zuzytego urzadzenia
Uwaga niebezpieczenstwo

Proszg zapozna¢ sig z Instrukcja
Obstugi

Czynniki szkodzace i gazy powstajace
w trakcie spawania - instrukcje
bezpieczenstwa

Ochrona przed napromieniowaniem,
oparzeniami i hatasem

Unikanie pozaru i wybuchu

Niebezpieczenistwo zwiazane z polem
elektromagnetycznym

Surowce i odpad

Manipulacja i przechowywanie gazow
sprezonych
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Nastaveni svarovacich pa-

rametri - TIGER TIG ES
NASTAVENI METODY SVAROVA-
NI

Po zapnuti stroje se rozsviti displej a
jedna LED pro metodu MMA nebo TIG
(posledni  zvolena pfed vypnutim).
Zmacknutim tlacitka MET se rozsviti
druhd LED metody. Metoda svafovani je
zvolena.

NAST,AYENi PARAMETRU _SVA-
ROVANI PRO JEDNOTLIVE ME-
TODY

NASTAVENI PARAMETRU PRO
METODU MMA JSOU NASLEDUJi-
Ci:

e  svafovaci proud 10-150 A

e hodnota ,navySeni startovaciho
proudu“ HOTSTART ,,0“ (HOT-
START vypnut) az 70% svafovaci-
ho proudu

e Cas dob¢hu ,startovacitho prou-
du“ 0,1 az 0,9 sec.

Piiklad:

1. Pfi nastaveném svafovacim proudu
100A (sviti LED Iw, pozice 6, a
LED TIG pozice 11), displej zobra-
zuje 100 (100A)

2. Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti
LED % pozice 4. Je mozné nastavit
hodnotu startovaciho proudu -
HOTSTART naptiklad o 50% vyssi
(nastavime potenciometrem na dis-
pleji  50). Vysledny ,startovaci
proud” je 150A.

3. Opétovnym zmacknutim tlacitka
SET se rozsviti LED t pozice 5. Je
mozné nastavit hodnotu doby dobé-
hu startovaciho proudu - naptiklad
0,2 sec (nastavime potenciometrem
na displeji 0,2). Cas dobéhu starto-
vaciho proudu je 0,2 sec.

Funkce HOTSTART se da vypnout

nastavenim 0%.

Metoda MMA - nastaveni svaiovaciho

proudu
Potenciometrem nastavte pozadovanou

hodnotu svatovaciho proudu.

Metoda MMA - nastaveni hodnoty
HOTSTARTu

Mackejte tlacitko SET az se rozsviti LED
% jako na obrazku.

Potenciometrem nastavte pozadovanou
hodnotu navySeni proudu v %. Jestli je
na displeji hodnota 30, znamena to navy-
Seni startovaciho proudu o 30%.

Metoda MMA — nastaveni hodnoty
¢asu HOTSTARTu

Mackejte tlacitko SET az se rozsviti LED
stejna jako na obrazku.

Potenciometrem nastavte pozadovanou
hodnotu doby trvani hotstartu.

NASTAVENI PARAMETRU PRO

METODU TIG JSOU NASLEDUJi-

Ci:

e  svafovaci proud 10-150 A

e frekvence pulsace svafovaciho
proudu 0-500 Hz. Hodnota spodni-
ho proudu (zékladni proud) je cca



35% horniho - svafovaciho proudu.
Podil horniho a spodniho proudu
v periodé¢ pulsace je 50% na 50%

e  cas dob¢hu svatovaciho proudu 0-5

sec
e  koncovy proud 10-150 A
Piiklad:

1. Pfi nastaveném svafovacim proudu
100A (sviti LED Iw, pozice 6, a
LED TIG pozice 10), displej zobra-
zuje 100 (100A)

2. Zmacknutim tlacitka SET se rozsviti
LED PULS pozice 8. Je mozné na-
stavit hodnotu frekvence pulsace
svatovaciho proudu vrozmezi 0
(pulsace vypnuta) az po hodnotu
500 Hz.

3. Opétovnym zmacknutim tlacitka
SET se rozsviti LED DOWN SLO-
PE pozice 9. Je mozné nastavit hod-
notu doby dob&hu svafovaciho
proudu - napfiklad 1 sec (nastavime
potenciometrem na displeji 1). Cas
dobéhu startovaciho proudu je 1 sec

4. Opétovnym zmacknutim tlacitka
SET se rozsviti LED Iend pozice 7.
Je mozné nastavit hodnotu konco-
vého svarfovaciho proudu - napii-
klad 10 A (nastavime potenciomet-
rem na displeji 10). Cas koncového
svatovaciho proudu je 10 A

Funkce PULSE se d4 vypnout nastave-

nim frekvence 0.

Metoda TIG - nastaveni svafovaciho
proudu

Potenciometrem nastavte pozadovanou
hodnotu svafovaciho proudu.

o 1™ mua
L

—

(WNAVRD)
o ®
Lol  sLoeE
TIG +—I-

+

Metoda TIG - nastaveni frekvence
pulsace svafovaciho proudu

Mackejte tlacitko SET az se rozsviti LED
PULSE stejné jako na obrazku.

Potenciometrem nastavte pozadovanou
hodnotu frekvence pulsace svafovaciho
proudu. Pii nastaveni ,,0“ je pulsace

vypnuta.

Metoda TIG - nastaveni doby dob¢hu
svarovaciho proudu

Mackejte tlacitko SET az se rozsviti LED
SLOPE stejné jako na obrazku.
Potenciometrem  nastavte pozadova-
nou hodnotu doby trvani dob&hu svai.
proudu.

Metoda TIG - nastaveni hodnoty kon-
cového proudu

Mackejte tlacitko SET az se rozsviti
Iend stejné jako na obrazku.
Potenciometrem nastavte pozadovanou
hodnotu koncového proudu.

METODA MMA - BEZPECNOSTNI
FUNKCE V.R.D.

Metoda MMA - zapnuti funkce V.R.D.
Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na
pfednim panelu zmacknéte a drzte tlacit-

$ruba obudowy. Rezystancja
przejsciowa nie moze przekroczyé
0,1 Ohm

5. Przyrzad  pomiarowy  ustawié
zgodnie z instrukcja do mierzenia
metody Pradu Ptynacego .

6. Zmierzy¢  unikajacy prad i
powtorzy¢ mierzenie z odwrotna
polaryzacja.

7. Przyrzad  pomiarowy  ustawié
zgodnie z instrukcja do mierzenia
metody Zapasowego Pradu
Plynacego.

8. Zmierzy¢ zapasowy prad plynacy i
powtorzy¢ mierzenie z odwrotng
polaryzacja.

9. Przyrzad  pomiarowy  ustawié
zgodnie z instrukcja do mierzenia
metody Prad za pomoca
przewodnika ochronnego.

10. Zmierzy¢ prad za  pomoca
przewodnika ochronnego i
powtorzy¢ mierzenie z odwrotng
polaryzacja.

11. Przy zadnym pomiarze wg punktu 5
do 10 warto$¢ pradu nie moze
przekroczy¢ 3,5 mA.

Spawarka musi by¢ poddawana
okresowym kontrolom w mys$l normy
CSN 33 1500/1990.
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dotrzymywac nastgpujacy Sposob
postepowania: ~ Regularnie  usuwaé
nagromadzony brud i kurz z wewngtrznej
czgscli maszyny uzywajac w tym celu
sprezone powietrze. Dysza powietrzna
nie kierowa¢ bezposrednio na czgSci
elektryczne w celu uniknigcia ich
uszkodzenia. Prosz¢ wykonywaé
regularne rewizje w celu stwierdzenia
zuzycia poszczegolnych przewodow lub
poluzowanych miejsc, ktore sa przyczyna
przegrzewania i mozliwego uszkodzenia
maszyny. W przypadku spawarek nalezy
przeprowadzaé  okresowe  ogledziny
rewizyjne, ktére wykonuje powierzony
pracownik.

Ostrzezenia dot. mozliwych

problemow i ich usuwanie
Przewod doprowadzajacy, przedtuzacz i
kable spawalnicze sa uwazane za
najczgstsze przyczyny problemow. W
razie wystapienia problemu prosz¢
postgpowac nastgpujaco:

e Sprawdzi¢ warto§¢ dostarczanego
napigcia sieciowego.

e Sprawdzié, czy przewod
doprowadzajacy  jest  doskonale
podtaczony do wtyczki i wylacznika
glownego.

e Sprawdzi¢, czy bezpieczniki lub
wylacznik zabezpieczajace sa w
porzadku.

Jezeli jest uzywany przedluzacz nalezy

sprawdzi¢ jego dlugos$¢, $rednicg i

podiaczenie.Sprawdzi¢ ponizsze czgsci

pod wzgledem ich sprawnosci:

e  Wylacznik glowny sieci
rozdzielczej.

e Wtyczka zasilajaca i wytacznik
glowny maszyny.

UWAGA: Pomimo Panstwa
umiejgtnosci technicznych niezbgdnych
do naprawy generatora, W razie
uszkodzenia zalecamy Panstwa
skontaktowaé z przeszkolonym
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personelem i  naszym  punktem
serwisowym.

Metoda demontowania i za-
montowania obudéw bocz-
nych

Proszg postgpowac nastgpujaco:
Odkreci¢ 2 $rubki na gorze obudowy i
zdjaé je.

W przypadku sktadania maszyny prosze¢
postegpowaé w odwrotny sposob.

Zamowienie czeSci zamien-
nych

W celu bezproblemowego zamoéwienia
czescei zamiennych zawsze nalezy podaé:

Numer zamdéwieniowy czesci
Nazwa czesci

Rodzaj maszyny

Napigcie zasilajace i1 czgstotliwosé
podana na tabliczce produkcyjnej

e Numer produkcyjny maszyny
PRZYKLAD: 1 sztuka nr zam. 30451
wentylator SUNON dla maszyny Tiger
150 TIG LA, 1x230V 50/60 Hz, numer
produkcyjny ...

Metoda wykonywania rewi-
zji spawarki inwertorowej:
W celu przeprowadzenia rewizji nalezy
uzy¢ odpowiednie narzadzie pomiarowe,
np. REVEX 51 (2051). Nie moze by¢
uzyty przyrzad MEGMET, jego
zastosowanie ~ wywoluje  zagrozenie
zniszczenia maszyny.

1. Wiaczy¢ wylacznik gléwny na
maszynie.

2. Wtyczka przewodzaca wlozyé do
urzadzenia pomiarowego.

3. Przyrzad  pomiarowy  ustawié
zgodnie z instrukcja do mierzenia
rezystancji przej§ciowe;.

4, Za pomoca sondy zmierzy¢
rezystancje przejsciowa na
czegSciach potaczonych z ziemia, np.

ko MET a zapnéte stroj hlavnim vypina-
¢em. Az po zapnuti tlacitko MET uvol-
néte.

Na panelu se rozsviti LED dioda MMA
V.R.D. a zobrazi se na dobu cca 1-2 sec
napis ON.

Funkce V.R.D. je zapnuta (signalizovano
svitici LED diodou - pozice 9, obr.1).

Lagl" TN

D
S

HOT START PULSE tl
MMA TIG +

Metoda MMA — vypnuti funkce

V.R.D.

Vypnéte stroj hlavnim vypinacem. Na
pfednim panelu zmacknéte a drzte tlacit-
ko MET a zapnéte stroj hlavnim vypina-
¢em. Az po zapnuti tlac¢itko MET uvol-
néte.

Na panelu zhasne kontrolka LED V.R.D.
a zobrazi se na dobu cca 1-2 sec napis
OFF.

Funkce V.R.D. je vypnuta.

1».....

(MMAVRD.)

W ® 3L0PE

PREHRATI STROJE
Err signalizuje ptehfati stroje

ANTISTICK
Signalizace - - - znamena aktivni funkce
ANTISTICK
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o
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SVAROVANI V METODE TIG
Zapéleni oblouku se provadi v metodé
TIG néasledovné:

1. Zapnéte invertor hlavnim vypina-
¢em. Nastavte metodu svafovani
TIG a nastavte parametry svarovani
dle vyse uvedeného postupu

2. Ptipojte svafovaci hoték k invertoru
a redukénimu ventilu na plynové
lahvi dle vySe uvedeného postupu

3. Ventilkem na hotdku pustte plyn —
Argon

4. Dotknéte se wolframovou elektro-
dou uzemnéného materialu. Inverto-
rovy zdroj se automaticky zapne
(jen TIGER TIG ES).

5. Kolibavym pohybem pies okraj
hubice oddalte wolframovou elek-
trodu — hofi el. oblouk v piipadé, ze
cheete zakoncit svafovaci proces,
oddalte elektrodu na kratky okamzik
(do 1 sec) na vzdalenost 8-10 mm
od svafovaného materialu. Invertor
automaticky zacne snizovat
(DOWN SLOPE) svatovaci proud
az do Uplného vypnuti oblouku -
koncova hodnota nastaveného Iend.

Zobrazeni startu - TIGER TIG ES/ES-V

STINW L

START A ZAKONCENI SVAROVA-

CiHO PROCESU TIG (obr. 3)

1. Piiblizeni wolframové elektrody ke
svafovanému materialu

2. Lehky dotek wolframové elektrody
svafovaného materialu (neni nutné
Skrtat)




Obrazek 3

PREDFUK
PLYNU

Prbéh svatrovaciho procesu u TIGER TIG ES/ES-V

O

10 | START

DOFUK
PLYNU

1 END

3. Oddaleni wolframové elektrody a
zapaleni svafovaciho oblouku po-
moci LA - velmi nizké opotiebeni
wolframové elektrody dotykem

4. Svafovaci proces

5. ZakonCeni svatovaciho procesu a
aktivace DOWN SLOPE (vyplnéni
krateru) se provadi oddalenim
wolframové elektrody na cca 8-10
mm od svafovaného materialu

6. Opétovné piiblizeni - svafovaci
proud se snizuje po nastavenou do-
bu
(0 az 5 sec.) na nastavenou hodnotu
koncového proudu (nap. 10A) - vy-
plnéni krateru

7. Zakonceni svafovaciho procesu.
Digitalni fizeni automaticky vypne
svafovaci proces

Nastaveni svarovacich para-

metri - Tiger 130-170

METODA MMA

1. Nastaveni metody svafovani - pie-
pinatem (poz. 10, obr.2) nastavte
pozadovanou metodu. Pfi pfepnuti
prepinace do horni polohy je stroj
prepnut do metody MMA (elektro-
da).

2. Piepinac (poz. 9, obr. 2) pfepnéte do
horni polohy pro lokalni ovladani.
(plati v ptipad¢ absence dalkového
ovladani)
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Potenciometrem (poz. 4, obr. 2)
nastavte  pozadovany  svafovaci
proud podle sily materialu a prime-
ru elektrody (orientaéné tabulka
¢.4). Pii pouziti dalkového ovladani
provadime regulaci svatovaciho
proudu potenciometrem na dalko-
vém ovladaci.

Timto je stroj pfipraven ke svafova-
ni metodou MMA.

V pozici pro svafovani metodou
MMA je v ¢innosti funkce HOT
START, kterda zajistuje zvétSeni
svatovaciho proudu na zacatku sva-
fovani. Pokud dochazi pii svaro-
vani slabych. Pokud dochazi pfi
svafovani slabych materialti béhem
zapaleni oblouku k provafovani ma-
terialu, doporucujeme piepnout pie-
pina¢ metody do polohy TIG, ¢imz
dojde kvypnuti funkce HOT-
STARTU.

METODA TIG

1.

Nastaveni metody svafovani - pie-
pinaéem (poz. 10, obr.2) nastavte
pozadovanou metodu. Pii pfepnuti
ptrepinace do dolni polohy je stroj
ptepnut do metody TIG.

Piepinac (poz. 9, obr. 2) ptepnéte do
horni polohy pro lokalni ovladani.
(plati v ptipadé absence dalkového
ovladani)

) i
. S
Obrazek 8 d ?a t
Tabelka 10
s (mm) ‘ a (mm) d (mm) o ()
0-3 0
3 0 0,5(max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

PODSTAWOWE ZASADA
PODCZAS SPAWANIA METODA
TIG:

1. Czystos¢ — obszar spawu (spoiny) w
trakcie spawania musi by¢ wolny od
thustych plam, oleju i pozostatych
zanieczyszczen. Rowniez nalezy
zwraca uwagg na czystos¢ spoiwa i
czyste rgkawice spawacza podczas
spawania.

2. Doprowadzenie spoiwa — aby
unikna¢ utleniania koniec spoiwa
powinien znajdowaé si¢ w strefie
gazu ochronnego wyciekajacego z
dyszy.

3. Rodzaj i $rednica  elektrod
wolframowych — nalezy wybraé je
w zalezno$ci od wielkosci pradu,

polaryzacji, rodzaju  materiatu
podstawowego 1 skladu gazu
ochronnego.

4. Szlifowanie elektrod wolframowych
— zaostrzenie czubka elektrody
musimy wykonywa¢ w kierunku
wzdluznym. Im mniej szorstka jest
powierzchnia  czubka  elektrody
wolframowej, tym spokojniej jarzy
si¢ tuk el. i tym diuzszy jest okres
uzytkowania elektrody.

5. Ilos¢ gazu ochronnego — nalezy
przysposobi¢ rodzaju spawania, ew.
wielkosci  dyszy gazowej. Po
zakonczeniu spawania gaz musi
cyrkulowaé wystarczajaco dtugo ze
wzgledu na ochrong materiatu i
elektrody ~ wolframowej  przed
utlenianiem.
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Charakterystyczne bledy w trakcie
spawania TIG oraz ich wplyw na
jakosé:

Prad spawalniczy jest zbyt:

niski — niestabilny tuk spawalniczy
wysoki — naruszenie czubka elektrod
wolframowych prowadzi do
niespokojnego jarzenia tuku.

Blgdy moga byé  spowodowane
niewlasciwym prowadzeniem palnika
spawalniczego i niewlasciwym
dodawaniem spoiwa.

Przed

wania

WAZNE: Przed wiaczeniem spawarki
nalezy jeszcze raz sprawdzi¢, ze napigcie
i czestotliwosei sieci  elektrycznej sa
zgodne z danymi podanymi na tabliczce
produkcyjne;.

Prad spawalniczy ustawi¢ za pomoca
potencjometru  pradu  spawalniczego.
Spawarka wlaczy¢ za pomoca glownego
wylacznika zrédia (obrazek 1 poz. 1).
Zielona lampka sygnalizacyjna oznacza,
ze maszyna Tiger jest wlaczona i gotowa
do uzycia.

rozpocze¢ciem spa-

Konserwacja

Ostrzezenie: Przed  rozpoczgciem
jakiejkolwiek kontroli maszyny Tiger
nalezy odlaczy¢ ja z sieci elektryczne;j!

CZESCI ZAMIENNE
Oryginalne czgéci zamienne zostaly
specjalnie zaprojektowane dla maszyn

Tiger. Zastosowanie innych
nieoryginalnych czesci moze
spowodowaé  obnizenie mocy lub
zmniejszy¢ zaktadany poziom
bezpieczenstwa. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za uzycie

nieoryginalnych czgsci zamiennych.

ZRODLO
NICZEGO
Ze wzgledu na to, ze omawiane uktady
sa w  pelni statyczne,  prosz¢

PRADU SPAWAL-



Tabelka 7

Srednica elektrody Prad spawalniczy
(mm) (A)
1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240
Elektroda wolframowa nalezy

przygotowa¢ wg wartosci w tabelce 8 i
obrazka nr 5.

Obrazek 6 D <}

Tabelka 8
Prad spawalniczy
(A)
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250
SZLIFOWANIE ELEKTRODY
WOLFRAMOWEJ:
Prawidlowy wybor elektrody
wolframowej oraz jej przygotowanie ma
wplyw na wlasciwosci tuku

spawalniczego, geometri¢ spawu i okres
uzytkowania elektrody. Elektroda nalezy
delikatnie  szlifowa¢ ~w  kierunku
wzdluznym wg obrazka nr 7.

Obrazek nr 8 pokazuje wplyw
szlifowania elektrody na jej okres

uzytkowania.
A VB

Obrazek 7 Obrazek 8
Obrazek nr 8A - delikatne i
rownomierne szlifowanie elektrody w
kierunku wzdluznym - przydatnosé
nawet 17 godzin.

Obrazek nr 8B - niedelikatne i

nier6wnomierne szlifowanie w kierunku
poprzecznym — przydatno$¢ 5 godzin.

Parametry do poréwnania, jaki wplyw
ma sposob szlifowania elektrody na
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okres uzytkowania podano z
wykorzystaniem:
HF zajarzenia tuku el., elektrody & 3,2,
prad spawalniczy 150 A i materiat
spawany - rurka.

GAZ OCHRONNY:

Do spawania metoda TIG jest niezbgdne
uzycie Argonu o czystosci 99,99%. Ilos¢
przeptywu proszg okresli¢ wg tabelki 9.

Tabelka 9
Prad Srednica Dysza Przeptyw
spawalniczy elektrody spawalnicza gazu
(A) n® @ mm 1/min
6-70 1L,0mm | 4/5 6/8,0 5-6
60-140 1,6 mm_ [4/5/6 |6,5/8,019,5| 6-7

120240 | 24mm | 6/7 | 95110 | 78

Trzymanie palnika spawalniczego
podczas spawania:

pozice w (PA) pozice h (PB)

20 - 30°

pozicja s (PF)

15 - 40°
EdAS

Przygotowanie  materialu  podsta-
wowego:

W tabelce 10 sa podane warto$ci do
przygotowania  materiatu. Rozmiary
okresli¢ wg obrazku 8.

3. Potenciometrem (poz. 4, obr. 2)
nastavte  pozadovany  svafovaci
proud podle sily materialu a primé-
ru pouziti elektrody (orientacné ta-
bulka ¢.7). Pii pouziti dalkového
ovladani provadime regulaci svaro-
vaciho proudu potenciometrem na
dalkovém ovladaci.

4. Do minusové rychlospojky pfipojte
svafovaci hofdk vybaveny ventil-
kem.

5. Plynovou hadi¢cku svatovaciho
hotéku piipojte pies redukéni ventil
k 14hvi s ochrannym plynem.

6. Zemnici kabel pfipojte k plusové
rychlospojce

7.  Pomoci redukéniho ventilu a ventilu
na hotaku nastavte pozadovany pri-
tok ochranného plynu.

8. Timto je stroj pfipraven ke svafova-
ni metodou TIG.

SVAROVANI OBALENOU ELEK-
TRODOU

Piepnéte prepina¢ metody svafovani
do polohy pro metodu MMA - obalena
elektroda.

V tabulce ¢ 4 jsou uvedeny obecné
hodnoty pro volbu elektrody v zavislosti
na jejim praméru a na sile zakladniho
materialu. Hodnoty pouzitého proudu
jsou vyjadfeny v tabulce s piislusnymi
elektrodami pro svafovani bézné oceli a
nizkolegovanych slitin. Tyto udaje nema-
ji absolutni hodnotu a jsou pouze infor-
mativni. Pro pfesny vybér sledujte in-
strukce poskytované vyrobcem elektrod.
Pouzity proud zavisi na pozici svafeni a
typu spoje a zvysuje se podle tloustky a
rozmgerua ¢asti.

Tabulka ¢. 4
Sila svarovaného Pramér elektrody
materialu (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
Vice jak 12 4

Tabulka ¢. 5
Pramér elektrody Svarovaci proud
(mm) A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Pouzita intenzita proudu pro rtizné pru-
méry elektrod je zobrazeno v tabulce €. 5
a pro rizné typy svafovani jsou hodnoty:

e  Vysoké pro svafovani vodorovné

e Stfedni pro svarovani nad urovni
hlavy

e Nizké pro svafovani vertikalni
smérem dolll a pro spojovani ma-
lych predehiatych kouskt

Ptiblizné indikace prumérného proudu

uzivaného pii svafovani elektrodami pro

béznou ocel je dana nasledujicim vzor-

cem:

1=50x (Je-1)

Kde je:

I = intenzita svafeciho proudu

e = pramér elektrody

Priklad:

Pro elektrodu s primérem 4 mm
I=50x(4-1)=50x3=150A

DrZeni elektrody pri svafovani:

Obrazek 4

Piiprava zdkladniho materialu:

V tabulce 6 jsou uvedeny hodnoty pro
pfipravu materialu. Rozméry urCete dle
obrazku 5.
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Obrazek 5

Tabulka 6
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max) 0
3-12 0-1,5 0-2 60

SVAROVANI METODOU TIG
Svatovaci invertory TIGER umoznuji
svatovat metodou TIG s dotykovym
startem. Metoda TIG je velmi efektivni
predev§im pro svafovani nerezovych
oceli.

Pi'epnéte prepina¢ metody svafovani
do polohy pro metodu TIG.

Piipojeni svarfovaciho hofaku a kabe-
lu:

Zapojte svafovaci hotdk na minus pol a
zemnici kabel na plus pol - ptima polari-
ta

Vybér a piiprava wolframové elektro-
dy:

V tabulce 7 jsou uvedeny hodnoty sva-
fovaciho proudu a priméru pro wolfra-
mové elektrody s 2% thoria - Cervené
znaceni elektrody.

Tabulka 7
Primér elektrody  Svarovaci proud (A)
(mm)
1,0 15-75
1,6 60-150
2.4 130-240

Wolframovou elektrodu ptipravte podle
hodnot v tabulce 8 a obrazku ¢.5.

Obréizek 6 @Q
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Tabulka 8
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Brouseni wolframové elektrody:
Spravnou volbou wolframové elektrody a
jeji ptipravou ovlivnime vlastnosti sva-
fovaciho oblouku, geometrii svaru a
zivotnost elektrody. Elektrodu je nutné
jemné brousit v podélném sméru dle
obrazku 7.

Obrazek 8 znazoriiuje vliv brousSeni

elektrody na jeji zivotnost.
A VB

Obrazek 7 Obrazek 8

Obrazek 8A - jemné a rovnomérné
brouseni elektrody v podélném sméru -
trvanlivost az 17 hodin

Obrazek 8B - hrubé a nerovnomérné
brouseni v pficném sméru - trvanlivost 5
hodin.

Parametry pro porovnani vlivu zplsobu
brouseni  elektrody jsou uvedeny
s pouZzitim:

HF zapalovani el. oblouku, elektrody &
3,2, svarovaci proud 150A a svafovany
material trubka.

Ochranny plyn:

Pro svarovani metodou TIG je nutné
pouzit Argon o Cistoté 99,99%. Mnozstvi
pritoku uréete dle tabulky 9.

Tabulka 9

Svar. Primér Svarovaci Pratok

proud (A) elektrody hubice plynu
< mm I/min
6-70 1,0 mm | 4/5 6/8,0 5-6

60-140 | 1,6 mm |4/5/6 16,5/8,0/9,5] 6-7
120-240 | 24 mm | 6/7 [9,5/11,0 | 7-8

lanych przez producenta elektrod.
Zastosowany prad zalezy od pozycji
spawania i rodzaju maszyny i zwigksza
si¢ wg grubosci i rozmiar6w czgsci.

Tabelka 4
Grubos§¢ materialu | Srednica elektrody
spawanego (mm) (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
>12 4
Tabelka 5
Srednica elektrody Prad spawalniczy
(mm) (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330

Zastosowane  natg¢zenie  pradu  dla
réznych $rednic elektrod jest podane w
tabelce nr 5 i1 dla réznych rodzajow
spawania sg nastgpujace wartosci:

e  Wysokie do spawania poziomo.

o Srednie do spawania w pozycji nad
poziomem glowy.

e Niskie do spawania pionowego w
kierunku na dét i do polaczenia
matych  wstgpnie zagrzanych
kawatkow.

Zblizone wskazanie S$redniego pradu
uzywanego w  trakcie  spawania
elektrodami dla normalnej stali jest dana
nastgpujacym wzorem:

I=50x (De-1)

Gdzie:

I = natgzenie pradu spawalniczego
¢ = $rednica elektrody

Przyktad:

Dla elektrody o $rednicy 4 mm
I=50x(4—-1)=50x3=150A
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Trzymanie elektrody podczas spawania:

Obrazek 4

Przygotowanie materialu
podstawowego:

W tabelce 6 sa podane wartosci do
przygotowania  materiatu. Rozmiary
okresli¢ wg obrazku 5.

—< >
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Obrazek 5
Tabelka 6
s(mm) a(mm) d(mm) a (°) \
0-3 0 0 0
3-6 0 s/2(max)| O
3-12 0-1,5 0-2 60
SPAWANIE METODA TIG

Inwertory spawalnicze Tiger umozliwiaja
spawanie metoda TIG =ze startem
dotykowym. Metoda TIG jest bardzo
skuteczna  przede  wszystkim @ w
przypadku spawania stali nierdzewnych.
Przelacznik metody spawania
przelaczy¢ do pozycji metody TIG.
Podlaczenie palnika spawalniczego i
przewodu:

Palnik  spawalniczy  podiaczy¢ do
bieguna ujemnego a przewdd
uziemiajacy do bieguna dodatniego —
bezposrednia polaryzacja.

Wybér i przygotowanie elektrody
wolframowej:

W tabelce 7 sa podane wartosci pradu
spawalniczego 1 $rednicy elektrod
wolframowych z 2 % torem (fac.
thorium) - czerwone oznakowanie
elektrody.



Zakonczenie procesu spawania.
Sterowanie  cyfrowe automa-
tycznie wylaczy proces spawania.

Ustawienie parametrow spa-

wania - Tiger 130-170

METODA MMA

1. Ustawienie metody spawania — za
pomoca przetacznika (poz. 10, rys.
2) ustawi¢ wymagana metodg.
Przetaczajac przetacznik do gornej
pozycji maszyna jest przetaczona do
spawania metoda MMA (elektroda).

2. Przetacznik (poz. 9, rys. 2)
przetaczy¢ do gornej pozycji dla
sterowania lokalnego. (aktualne w
przypadku braku zdalnego
sterowania).

3. Za pomoca potencjometru (poz. 4,
rys. 2) ustawi¢ wymagany prad
spawalniczy w  zalezno$ci od
grubo$ci  materialu 1 $rednicy
zastosowanej elektrody
(orientacyjnie tabelka nr 4). W
przypadku uzycia zdalnego
sterowania regulacje pradu
spawalniczego  wykonujemy  za
pomoca potencjometru na zdalnym
sterowaniu.

4. W ten sposdb maszyna jest
przygotowana do spawania metoda
MMA.

5. W pozycji do spawania metoda
MMA jest aktywna funkcja HOT
START, ktora zapewnia
zwigkszenie pradu spawalniczego
na poczatku spawania. Jezeli
podczas spawania cienkich
materialow dochodzi do przepalania
materiatu, zalecamy przelacznik
metody spawania przelaczy¢ do
pozycji  TIG, co  spowoduje
wytaczenie funkcji HOTSTART.

METODA TIG

1. Ustawienie metody spawania — za
pomoca przetacznika (poz. 10, rys.
2) ustawi¢ wymagana metodg.
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Przetaczajac przetacznik do dolnej
pozycji maszyna jest przetaczona do
spawania metoda TIG.

2. Przetacznik (poz. 9, rys. 2)
przetaczy¢ do goérnej pozycji dla
sterowania lokalnego. (aktualne w
przypadku braku zdalnego
sterowania).

3. Potencjometrem (poz. 4, rys. 2)
ustawi¢ wymagany prad spawal-
niczy w zalezno$ci od grubosci
materiatu 1 $rednicy zastosowanej
elektrody (orientacyjnie tabelka nr
7). W przypadku uzycia zdalnego
sterowania regulacjg pradu
spawalniczego ~ wykonujemy za
pomoca potencjometru na zdalnym
sterowaniu.

4. Do ujemnej szybkozlaczki pod-
taczyé palnik spawalniczy wypo-
sazony w zaworek.

5. Waz gazowy palnika spawalniczego
podiaczy¢ przez zawor redukcyjny
do butli z gazem ochronnym.

6. Przewdd uziemiajacy podlaczy¢ do
dodatniej szybkoztaczki.

7. Za pomoca zaworu redukcyjnego i
zaworu na palniku ustawi¢ wyma-
gany przeplyw gazu ochronnego.

8. W ten sposdb maszyna jest
przygotowana do spawania metoda
TIG.

PODSTAWOWE ZASADY SPAWA-
NIA ELEKTRODA OTULONA
Przetacznik metody spawania przetaczyé
do pozycji spawania metoda MMA -
elektroda otulona.

W tabelce nr 4 sa podane ogolne
warto$ci stuzace do wybrania elektrody
w zalezno$ci od ich $rednicy i grubosci
materiatu  podstawowego.  Wartosci
uzytego pradu sa podane w tabelce wraz
z  odpowiednimi  elektrodami  dla
spawania powszechnej stali oraz stopow
niskostopowych. Te dane nie maja liczbg
bezwzgledna 1 maja charakter wytacznie
informacyjny. W celu doktadnego wybo-
ru proszg skorzysta¢ z instrukcji udzie-

DrZeni svatfovaciho hotaku pfi svaio-
vani:

Re) o
(3 é/?

pozice w (PA) pozice h (PB)

pozice s (PF)

20 - 30°

Priprava zakladniho materialu:
V tabulce 10 jsou uvedeny hodnoty pro
pfipravu materialu. Rozméry urcete dle

obrazku 8.
1

S

i |
NI

Obrazek 8
Tabulka 10
S a d a
(mm) (mm) (mm) ‘)
0-3 0 0 0
3 0 0,5(max) 0
4.6 1-1,5 12 60

Zakladni pravidla p¥i svaiFovani meto-

dou TIG:

1. Cistota - oblast svaru pii svafovani
musi byt zbavena mastnoty, oleje a
ostatnich necistot. Také je nutno dbat
na Cistotu pfidavného materialu a ¢is-
té rukavice svarece pfi svafovani.

2. Ptivedeni ptidavného materialu - aby
se zabranilo oxidaci, musi byt odta-
vujici konec pifidavného mat. vzdy
pod ochranou plynu vytékajiciho z
hubice.
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3. Typ a praimér wolframovych elektrod
— je nutné je zvolit dle velikosti
proudu, polarity, druhu zakladniho
materialu a slozeni ochranného ply-
nu.

4. Brouseni wolframovych elektrod —
naostieni $picky elektrody by mélo
byt v podélném sméru. Cim nepatr-
né&jsi je drsnost povrchu $picky, tim
klidnéji hofi el. oblouk a tim vétsi je
trvanlivost elektrody.

5. Mnozstvi ochranného plynu - je tfeba
prizpisobit typu svatrovani, popf. ve-
likosti plynové hubice. Po skonceni
svafovani musi proudit plyn dosta-
te¢né dlouho, z diivodu ochrany ma-
teridlu a wolframové elektrody pied
oxidaci.

Typické chyby TIG svafovani a jejich
vliv na kvalitu svaru:

Svatovaci proud je prilis:

nizky - nestabilni svafovaci oblouk
vysoky - poruseni Spicky wolframovych
elektrod vede k neklidnému hofeni ob-
louku.

Dale mohou byt chyby zptlisobeny $pat-
nym vedenim svafovaciho hofdku a
Spatnym ptidavanim ptidavného materia-
lu.

Nez za¢nete svarovat
DULEZITE: pted zapnutim svafecky
zkontrolujte jeSt¢ jednou, Zze napéti a
frekvence elektrické sit¢ odpovida vy-
robnimu Stitku.

Nastavte svafovaci proud s pouzitim
potenciometru  svafovacitho  proudu.
Zapnéte svareCku hlavnim vypinacem
zdroje (obr. 1 poz. 1). Zelené signalni
svétlo ukazuje, Ze stroj TIGER je zapnut
a piipraven k pouziti.

Udrzba

Varovani: Pred tim, nez provedete
jakoukoli kontrolu uvnitt stroje TIGER,
odpojte jej od el. site!



NAHRADNI DILY

Originalni nahradni dily byly specialné
navrzeny pro stroje TIGER. Pouziti
neorigindlnich ndhradnich dild muze
zpasobit rozdilnosti ve vykonu nebo
redukovat predpokladanou twroven bez-
pecnosti. Vyrobce odmita ptevzit odpo-
védnost za pouziti neoriginalnich na-
hradnich dil.

ZDROJ SVAROVACIHO PROUDU
Jelikoz jsou tyto systémy zcela statické,
dodrzujte nasledujici postup:Pravidelné
odstraiiujte nashromazdénou Spinu a
prach zvnitini Casti stroje za pouziti
stlaceného vzduchu. Nesmérujte vzdu-
chovou trysku pfimo na elektrické kom-
ponenty, abyste zabranili jejich poSkoze-
ni. Provadéjte pravidelné prohlidky,
abyste zjistili jednotlivé opotiebované
kabely nebo volna spojeni, kterd jsou
pti¢inou piehiivani a mozného poskozeni
stroje. U svafovacich stroji  je tfeba
provadét periodickou revizni prohlidku
povétenym pracovnikem.
Upozornéni na mozné
problémy a jejich odstranéni
Pfivodni $itra, prodluzovaci kabel a
svafovaci kabely jsou povazovany za
nejcastéjsi piifiny problémui. V piipadé
naznaku problému postupujte nasledov-
né:
e Zkontrolujte hodnotu dodavaného
sitového napéti
e Zkontrolujte, zda je ptfivodni kabel
dokonale pfipojen k zastréce a hlav-
nimu vypinaci
e Zkontrolujte, zda jsou pojistky, nebo
jisti¢ v poradku
Paklize pouzivate prodluzovaci kabel
zkontrolujte jeho délku, prifez a ptipoje-
ni.
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Zkontrolujte zda nasledujici ¢asti nejsou

vadné:

e  Hlavni vypina¢ rozvodné sité.

e Napdjeci zastrcka a hlavni vypinac
stroje.

Poznamka: 1 pfes Vase pozadované
technické dovednosti nezbytné pro opra-
vu generatoru Vam v ptipad¢é poskozeni
doporucujeme kontaktovat vyskoleny
personal a nase servisni technické oddé-
leni.

Postup pro odmontovani a

zamontovani bo¢nich kryti
Postupujte nasledovné:

Vysroubujte 2 Srouby na horni strané
krytu a sejméte jej.

Pii sestaveni stroje postupujte opaénym
zpusobem.

Objednani nahradnich dild

Pro bezproblémové objednani nahrad-

nich dilt uvadéjte:

e  Objednaci ¢islo dilu

e Nazev dilu

e  Typ pfistroje

e  Napdjeci napéti a kmitocet uvedeny
na vyrobnam Stitku

e  Vyrobni ¢islo pfistroje

Priklad: 1 kus obj. ¢islo 30451 ventila-

tor SUNON pro stroj TIGER 150 TIG

ES, 1x230V 50/60 Hz, vyrobni &islo ...

Postup provadéni revize in-
vertorového svarovaciho

stroje:

K provadéni revize je nutno pouzit vhod-

ny méfici ptistroj pro méfeni revizi, napf.

REVEX 51 (2051). Nesmi byt pouzit

ptistroj MEGMET, jeho pouzitim hrozi

zniceni stroje.

1. Zapnéte hlavni vypina¢ na stroji.

2. Pfivodni vidlici zasuiite do méficiho
pfistroje.

SPAWANIE METODA TIG
Zajarzenie tuku w metodzie TIG:

1. Wiaczy¢ inwertor za pomoca
gléwnego wytacznika. Ustawié
metode spawania TIG i ustawié
parametry spawania, zgodnie z
wyzej opisanym  sposobem
postgpowania.

2. Do inwertora i zaworu
redukcyjnego na butli gazowej
podtaczy¢ palnik spawalniczy,
zgodnie z wyzej opisanym
sposobem postgpowania.

3. Zapomoca zaworka na palniku
pusci¢ gaz — Argon.

4. Dotknaé elektroda wolframowa
uziemiony material. Zrodto
inwertorowe wlaczy si¢
automatycznie (tylko Tiger
TIG ES/ES-V).

5. Ruchami kotowymi przez
krawedz dyszy oddali¢
elektrod¢ wolframowa — jarzy
si¢ tuk el., w przypadku, gdy
chcemy zakonczy¢  proces
spawania, nalezy  oddali¢
elektrode na krotka chwilke
(max. 1 sec.) na odlegtos¢ 8-10
mm od spawanego materiatu.
Inwertor automatycznie zac-
znie  zmniejsza¢  (DOWN
SLOPE) prad spawalniczy az
do zupelnego wylaczenia tuku
- warto$¢ koncowa ustawio-
nego lend.

Obrazek 3

START I ZAKONCZENIE
PROCESU SPAWANIA TIG
(obrazek 3)
1. Przyblizenie elektrody
wolframowej do materiatu

spawanego.

2. Lekki dotyk elektrody wolfra-
mowej materialu spawanego (nie
trzeba zgrzytac).

3. Oddalenie elektrody wolframo-
wej 1 zajarzenie tuku spawalni-
czego za pomoca LA — bardzo
niskie zuzycie elektrody wolfra-
mowej poprzez dotyk.

4. Proces spawania

Widok startu - Tiger TIG ES/ES-V

j"'ﬁ..a "_

5. Zakonczenie procesu spawania i
aktywacjia ~DOWN  SLOPE
(wypehienie krateru) wykonu-
jemy poprzez oddalenie elektrody
wolframowej na okoto 8-10 mm
od materiatu spawanego.

6. Ponowne zblizenie — prad spa-
walniczy zmniejsza si¢ przez
ustawiony czas (0 do 5 sec.) na
ustawiona warto$¢ pradu konco-
wego (np. 10A) — wypelnienie
krateru.

PRE-GAS
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POST-GAS



Metoda TIG - ustawienie czasu
dobiegu pradu spawalniczego

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET az
do momentu rozswiecenia si¢ LED
SLOPE tak jak na obrazku.

Za pomoca potencjometru ustawié
wymagang warto$¢ czasu trwania
dobiegu pradu spawalniczego.

Metoda TIG — ustawienie wartosci
pradu koncowego

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET az
do momentu roz§wiecenia si¢ I end tak
jak na obrazku.

Za pomoca potencjometru ustawié
wymagang warto$¢ pradu koncowego.

METODA MMA - FUNKCJA
BEZPIECZENSTWA V.R.D.

METODA MMA — wljczenie funkcji
V.R.D.

Maszyn¢  wylaczy¢é za  pomoca
wylacznika gtéwnego. Na frontowym
panelu nacisna¢ i przytrzymac przycisk
MET i wlaczyé maszyng za pomoca
glownego wylacznika. Przycisk MET
pusci¢ dopiero po wiaczeniu maszyny.
Na panelu rozswieci si¢ dioda LED
MMA V.R.D. i wyswietli si¢ napis ON
przez okoto 1-2 sec.

Funkcja ~ V.RD.  jest  wlaczona
(sygnalizuje to $wiecaca dioda LED —
pozycja 9, obrazek 1).
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METODA MMA - wylaczenie funkeji

V.R.D.

Maszyng  wylaczy¢ za  pomoca
wylacznika glownego. Na frontowym
panelu nacisna¢ i przytrzymac przycisk
MET i wlaczy¢é maszyng za pomoca
glownego wylacznika. Przycisk MET
pusci¢ dopiero po wiaczeniu maszyny.
Na panelu zgasnie dioda LED V.R.D. i
wyswietli si¢ napis OFF przez okoto 1-2
sec.

Funkcja V.R.D. jest wylaczona.
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PRZEGRZANIE MASZYNY
Err sygnalizuje przegrzanie maszyny.

ANTISTICK
Sygnalizacja - - - oznacza aktywna
funkcje ANTISTICK.

3. MEefici pfistroj nastavte podle navo-
du na méteni pfechodového odporu.

4. Pomoci sondy zméite prechodovy
odpor na ¢astech spojenych se zemi,
napf. Sroub krytu. Pfechodovy odpor
musi byt mensi nez 0,1 Ohm.

5. Mefici pfistroj nastavte podle navo-
du na meéfeni metody Unikajici
proud.

6. Zméite unikajici proud a méfeni
opakujte s opacnou polaritou.

7. Mefici pftistroj nastavte podle navo-
du na méteni metody Nahradni uni-
kajici proud.

8. Zméite nahradni unikajici proud a
méfeni opakujte s opacnou polari-
tou.

9. MEfici pfistroj nastavte podle navo-
du na méfeni metody Proud ochran-
nym vodi¢em.

10. Zméite proud ochrannym vodi¢em a
méteni opakujte s opacnou polari-
tou.

11. Pfi zddném z méfeni dle bodu 5 — 10
nesmi byt hodnota proudu vétsi nez
3,5 mA.

Svafetka musi prochazet periodickymi
kontrolami podle CSN 33 1500/1990



English

Contents

Contents

Introduction

Description

Technical data

Usage limits

Safety standards

Installation

Connection to the electrical supply
Control apparatus

Connection of the welding cables
Prior to welding

Maintenance

The pointing out of any difficulties and
their elimination

Procedure for welder assembly and
disassembly

Ordering spare parts
Key to graphic symbols
Spare parts list TIGER
Rating plate symbols
Electrical diagram

Table 1

Technical data TIGER 130/TIG ES
Supply voltage 50 Hz 1x230 V
Adjustment field 10-130 A
Secondary voltage 88V
Usable current 45%/*35% 130 A
Usable current 60% -
Usable current 100% 125 A
Nominal current 16 A
Protection class P23 S
Diameters

Weight 5,5

Introduction

Thank you for purchasing one for our
products. Before using the equipment
you should carefully read the instructions
included in this manual. In order to get
the best performance from the system
and ensure that its parts last as long as
possible, you must strictly follow the
usage instructions and the maintenance
regulations included in this manual. In
the interest of customers, you are rec-
ommended to have maintenance and,
where necessary, repairs carried out by
the workshops of our service organisa-
tion, since they have suitable equipment
and specially trained personnel available.
All our machinery and systems are sub-
ject to continual development. We must
therefore reserve the right to modify their
construction and properties.

Description

TIGER is the welding machine based on
the inverter technology. Advanced mate-
rials and components have been used to
design and produce it. Machines TIGER
TIG EASY START and TIGER TIG ES-
Vare equipped with functions HOT
START - adjustable, ARC FORCE,
ANTI STICK, TIG PULS, TIG DOWN
SLOPE, TIG end current, safety system
V.R.D. Variants TIG ES-V are in addi-
tion equipped with automatic gas elec-
trovalve.

TIGER 150/TIG ES TIGER 170/TIG ES

1x230 V 1x230 V
10-150 A 10-170 A
88V 88V
150 A 170 A*
140 A 145 A
125 A 125 A
16 A 20 A
IP23 S IP23S
310x143x220
5,5 5,9
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Metoda MMA — ustawienie wartosci
czasu HOTSTARTu

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET az
do momentu rozéwiecenia si¢ LED tak
jak  na  obrazku. Za  pomoca
potencjometru ustawié wymagana
warto$¢ czasu trwania HOTSTARTu.
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DOBOR  PARAMETROW W

METODZIE TIG:

e  prad spawalniczy 10-150 A

o czestotliwose pulsacji pradu
spawalniczego 0-500 Hz. Wartos¢
pradu dolnego (prad podstawowy)
wynosi okoto 35% pradu goérnego -
pradu  spawalniczego. Udziat
gornego i dolnego pradu w cyklu
pulsacji wynosi 50% do 50%.

e czas dobiegu pradu spawalniczego
wynosi 0-5sec.

e  prad koncowy 10-150 A.

Przyklad:

1. Przy ustawionym pradzie
spawalniczym 100A ($§wieci LED
Iw, pozycja 6, i LED TIG pozycja
10, obrazek 1), wySwietlacz
wyswietla 100 (100A).

2. Naciskajac przycisk SET roz§wieci
si¢ LED PULS pozycja 8. Mozna
ustawi¢  warto$¢  czestotliwo$ci
pulsacji pradu spawalniczego w
granicach od 0 (pulsacja wylaczona)
az do 500 Hz.
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3. Naciskajac ponownie przycisk SET
rozéwieci sie LED DOWN SLOPE
pozycja 9, obrazek 1. Mozna
ustawi¢ warto$¢ czasu dobiegu
pradu spawalniczego — na przyktad
1 sec. (ustawimy 1 za pomoca
potencjometru na wyswietlaczu).
Czas dobiegu pradu startowego
bedzie 1 sec.

4. Naciskajac ponownie przycisk SET
rozswieci si¢ LED Iend pozycja 7,
obrazek 1. Mozna ustawi¢ warto$¢

5. koncowego pradu spawalniczego —
na przyktad 10 A (ustawimy 10 za
pomoca potencjometru na
wyswietlaczu). Czas koncowego
pradu spawalniczego wynosi 10 A.

Funkce PULSE se da vypnout nastave-

nim frekvence 0.

Metoda TIG — ustawienie pradu
spawalniczego

Za pomocg potencjometru ustawié
wymagang warto$¢ pradu spawalniczego.
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Metoda TIG - ustawienie
czestotliwosci pulsacji pradu
spawalniczego

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET az
do momentu rozswiecenia si¢ LED
PULSE tak jak na obrazku. Za pomoca
potencjometru  ustawi¢ =~ wymagana
warto$¢ czgstotliwoséci  pulsacji  pradu
spawalniczego. Przy ustawieniu
,,0% pulsacja jest wytaczona.
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Podlgczenie przewodow spa-

walniczych
Do wurzadzenia odlaczonego od sieci
podtaczyé przewody spawalnicze

(dodatni i ujemny), uchwyt elektrody
oraz przewod uziemiajacy o wlasciwej
polaryzacji dla wybranego rodzaju
metody. Proszg wybra¢ polaryzacja
podana przez producenta. Przewody
spawalnicze powinny by¢ jak najkrotsze,
blisko jeden obok drugiego i
umieszczone na poziomie podlogi lub
blisko nie;j.

CZESC SPAWANA

Materiat, ktéry ma by¢ spawany musi
by¢ zawsze polaczony z ziemia, aby
zredukowaé promieniowanie
elektromagnetyczne. Nalezy zwracaé
szczegblna uwage, aby uziemienie nie
zwigkszato niebezpieczenstwa obrazenia
lub uszkodzenia innego urzadzenia
elektrycznego.

Ustawienie parametrow spa-

walniczych - Tiger TIG ES
USTAWIENIE METODY
SPAWANIA

Po wlaczeniu maszyny rozswieci sig
wys$wietlacz oraz jedna lampka LED dla
metody MMA lub TIG (ostatnio wybrana
przed wylaczeniem). naciskajac przycisk
MET rozéwieci si¢ lampka LED drugiej
metody spawania. Metoda spawania jest
wybrana.

DOBOR PARAMETROW

SPAWANIA DLA POSZCZE-

GOLNYCH METOD

DOBOR PARAMETROW W

METODZIE MMA:

e  prad spawalniczy 10-150 A

e HOTSTART ,0° (HOTSTART
wylaczony), zwigkszenie pradu
spawania ponad ustawiona warto$¢
w momencie zajarzenia tuku az o
70%.
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e czas dobiegu ,pradu starto-
wego“ 0,1 do 0,9 sec.

PRZYKLAD:

1. Przy ustawionym pradzie spawal-
niczym 100A ($wieci LED Iw,
pozycja 6 obrazek 1, i LED TIG
pozycja 11 obrazek 1), wyswietlacz
wyswietla 100 (100A).

2. Naciskajac przycisk SET roz§wieci
si¢ LED % pozycja 4 obrazek 1.
Mozna ustawi¢ warto$¢ pradu

startowego - HOTSTART na
przyktad o 50% wyzsza (za pomoca
potencjometru ustawimy na

wyswietlaczu 50). Koncowy ,,prad
startowy* bedzie 150A. Funkcja
HOTSTART mozna  wylaczy¢
ustawiajac 0%.

3. Ponownie naciskajac przycisk SET
rozéwieci si¢ LED t pozycja 5
obrazek 1. Mozna ustawi¢ warto$¢
dobiegu pradu startowego - np. 0,2
sec (za pomoca potencjometru
ustawimy warto$¢ na wyswietlaczu
0,2). Czas dobiegu pradu startowego
bedzie 0,2 sec.

Metoda MMA — ustawienie pradu
spawalniczego

Za pomoca potencjometru ustawié
wymagana warto$¢ pradu spawalniczego.

Metoda MMA — ustawienie wartoSci
HOTSTARTu

Naciskajac kilkakrotnie przycisk SET az
do momentu roz$§wiecenia si¢ LED % tak
jak wida¢ na zalaczonym obrazku. Za
pomoca potencjometru ustawié
wymagana wartos¢ zwigkszenia pradu w
%. Jezeli na wys$wietlaczu jest warto$¢
30, oznacza to, ze zwigkszenie pradu
startowego wynosi 30%.

Machines TIGER are designed
mainly for production, maintenance,
for assemblies or for utility rooms.

Technical data
The general technical data of the ma-
chines are summarised in table 1.

Usage limits

(EN 60974-1)

The use of a welder is typically discon-
tinuous, in that it is made up of effective
work periods (welding) and rest periods
(for the positioning of parts, the replace-
ment of wire and underflushing opera-
tions etc. This welder is dimensioned to
supply a 130 A, 150 A and 170 A nomi-
nal current in complete safety for a pe-
riod of work 45% of the total usage time.
The regulations in force establish the
total usage time to be 10 minutes. The
45% work cycle is considered to be 4,5
minute of the ten-minute period of time.
If the permitted work cycle time is ex-
ceeded, an overheat cut-off occurs to
protect the components around the
welder from dangerous overheating.
Intervention of the overheat cut-of is
indicated by the lighting up of yellow
thermostat signal light (pos.4 picture 1).
After several minutes the overheat cut-
off rearms automatically (and the yellow
signal light turns itself off) and the
welder is ready for use again. Machines
TIGER are constructed in compliance
with the [P 23 S protection level.

Safety standards

Welding machines TIGER A
must be used for welding

and not for other improper
uses. Never use the welding machines
with its removed covers. By removing
the covers the cooling efficiency is re-
duced and the machine can be damaged.
In this case the supplier does not take his
responsibility for the damage incurred
and for this reason you cannot stake a
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claim for a guarantee repair. Their use
is permitted only by trained and experi-
enced persons. The operator must ob-
serve  ISO/IEC  60974-1, ISO/IEC
050601, 1993, ISO/IEC 050630, 1993
safety standards in order to guarantee his
safety and that of third parties.

DANGERS WHILE WELDING AND
SAFETY INSTRUCTIONS FOR
MACHINE OPERATORS ARE
STATED:

CSN 05 06 01/1993 Safety regulations
for arc welding of metals. CSN 05 06
30/1993 Safety rules for welding and
plasma cutting. The welding machine
must be checked through in regular
inspections according to CSN 33
1500/1990. Instructions for this check-up,
see Paragraph 3 Public notice CUPB
number 48/1982 Digest, CSN 33
1500:1990 and CSN 050630:1993 Clause
7.3.

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING
REGULATIONS!

KEEP GENERAL FIRE-FIGHTING
REGULATIONS while respecting local
specific conditions at the same time.
Welding is always specified as an activ-
ity with the risk of a fire. Welding in
places with flammable or explosive
materials is strictly forbidden.

There must always be fire extinguishers
in the welding place. Attention! Sparks
can cause an ignition many hours after
the welding has been finished, especially
in unapproachable places.

After welding has been finished, let the
machine cool down for at least ten min-
utes. If the machine has not been cooled
down, there is a high increase of tem-
perature inside, which can damage power
elements.

SECURITY OF WORK WHILE
WELDING OF METALS CON-
TAINING LEAD, CADMIUM, ZINK,
MERCURY AND GLUCINUM



Make specific precautions if you weld
metals containing these metals:

Do not carry out welding processes
on gas, oil, fuel etc. tanks (even
empty ones) because there is the risk
of an explosion. Welding can be
carried out only according to spe-
cific regulations!!!

In spaces with the risk of an explo-
sion there are specific regulations
valid.

Before any interference in electrical
part, removing the cover or cleaning it
is necessary to switch off the machine
from the supply.

ELECTRICAL SHOCK

PREVENTION A
Do not carry out repairs

with the generator live
Before carrying out any mainte-
nance or repair activities, disconnect
the machine from the mains.

Ensure that the welder is suitably
earths.

The TIGER equipment must be
installed and run by qualified per-
sonnel.

All connections must comply with
the regulations in force (CSN EN
60974-1) and with the accident pre-
vention laws.

Do not weld with worn or loose
wires. Inspect all cables frequently
and ensure that there are no insula-
tion defects, uncovered wires or
loose connections.

Do not weld with cables of insuffi-
cient diameter and stop soldering if
the cables overheat, so as to avoid
rapid deterioration of the insulation.
Never directly touch live parts.
After use, carefully replace the torch
or the electrode holding grippers,
avoiding contact with the parts con-
nected to earth.

SAFETY

REGARDING
WELDING FUMES AND
GAS

PROTECTION FROM
RADIATION, BURNS
AND NOISE
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Carry out purification
of the work area, from gas and
fumes

emitted during the welding, espe-
cially when welding is carried out in
an enclosed space.

Place the welding system in a well-
aired place.

Remove any traces of varnish that
cover the parts to be welded, in or-
der to avoid toxic gases being re-
leased. Always air the work area.
Do not weld in places where gas
leaks are suspected or close to inter-
nal combustion engines.

Keep the welding equipment away
from baths for the removal of grease
where vapours of trichlorethylene or
other chlorine containing hydrocar-
bons are used as solvents, as the
welding arc and the ultraviolet ra-
diation produced by it react with
such vapours to form phosgene, a
highly toxic gas.

Never use broken or defective pro-
tection masks

Do not look at the welding arc
without a suitable protective shield
or helmet

Protect your eyes with a special
screen fitted with adiactinic glass
(protection grade 9-14 EN 169)
Immediately replace unsuitable
adiactinic glass

Place transparent glass in front of
the adiactinic glass to protect it

Do not trigger off the welding arc
before you are sure that all nearby
people are equipped with suitable
protection.

Pozice 2 Przycisk MET, ktorym

wybiera si¢ metodg¢ spawania
MMA lub TIG

Pozice 3 Przycisk SET, ktoérym ustawia

si¢ parametry spawalnicze

Pozice 4 Dioda LED sygnalizujaca

ustawianie wartosci  funkcji
HOTSTART - procentowe
zwigkszenie pradu
spawalniczego na poczatku
procesu spawania. Funkcjg
HOTSTART mozna regulowaé
w granicach 0 (funkcja jest
wylaczona) az do
maksymalnego  zwigkszenia
pradu startowego o 70%

Pozice 5 Dioda LED sygnalizujaca

ustawianie warto$ci  funkcji
HOTSTART - czas trwania
funkcji HOTSTART

Pozice 6 Dioda LED sygnalizujaca

ustawianie ~ warto$ci  pradu
spawalniczego — wspoélne dla
metod MMA i TIG

Pozice 7 Dioda LED sygnalizujaca

ustawianie ~ warto§ci  pradu

koncowego - tylko w
przypadku metody TIG
Pozice 8 Dioda LED sygnalizujaca
ustawianie warto$ci
czgstotliwosci  pulsacji  pradu
spawalniczego - tylko w
przypadku metody TIG

Pozice 9 Dioda LED sygnalizujaca

ustawianie wartosci dobiegu

4

Obrazek 2

pradu spawalniczego — tylko w
przypadku metody TIG; w
przypadku metody MMA ta
dioda sygnalizuje wlaczenie
funkcji bezpieczenstwa V.R.D.
Pozice 10Dioda LED sygnalizujaca

metod¢ spawania — metoda
TIG

Pozice 11Dioda LED sygnalizujaca
metodg spawania — metoda
MMA

OBRAZEK 2:

Pozice 1 Wylacznik glowny. W pozycji
,,0“ spawarka jest wylaczona
Pozice 2 Zasilajacy kabel przewodowy
Pozice 3 Szybkozlaczka biegun ujemny
Pozice 4 Potencjometr do ustawienia
pradu spawalniczego
Pozice 5 Konektor zdalnego sterowania
Pozice 6 Szybkozlaczka biegun dodatni
Pozice 7 Potencjometr do ustawienia
pradu spawalniczego — tylko
Tiger TIG ES/ES-V
Pozice 8 Pulpit cyfrowy - tylko Tiger
TIG ES/ES-V
Pozice 9 Przelacznik
sterowania
Pozice 10Przetacznik metody MMA/TIG
Pozice 11Ztaczka gazowa do podia-
czenia palnika — tylko w przy-
padku Tiger TIG ES-V

zdalnego
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Obrazek 1

Osoby z kardiostymulatorami, aparatami
dla niestyszacych lub  podobnymi
urzadzeniami musza skonsultowac si¢ ze
swym lekarzem w sprawie zblizania si¢
do tych wurzadzen. Przy instalacji
urzadzenia $rodowisko robocze musi by¢
zgodne ze stopniem ochrony IP 23 S. te
maszyny sa schladzane za posrednictwem
wymuszonej cyrkulacji powietrza i
dlatego musza by¢ umieszczone w takim
miejscu, gdzie powietrze moze latwo
cyrkulowac przez nie.

Podlaczenie do sieci
zasilajacej
Przed podiaczeniem spawarki do sieci
zasilajacej nalezy upewnié sig, ze
warto$¢ napigcia i czgstotliwosé zasilania
w sieci odpowiada napigciu podanemu
na tabliczce urzadzenia i ze wylacznik
glowny jest w pozycji ,,0“0 W celu
podtaczenia do sieci elektrycznej proszg
uzy¢ wylacznie oryginalng wtyczke
maszyn Tiger. Sposob wymiany wtyczki:
e  do podtaczenia maszyny do sieci
zasilajacej sa niezbgdne 2 kable
przewodowe
e trzeci, ktory jest ZOLTOZIELONY
jest uzywany do podlaczenia
uziemiajacego.
Podlaczy¢ znormalizowang wtyczke
(2p+e) o odpowiedniej wartos$ci

w
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SLOPE
PULSE
Ienp

obciazeniowej do kabla przewo-
dowego. Gniazdko elektryczne
powinno byé zabezpieczone bez-
piecznikami  lub  automatycznym
wylacznikiem zabezpieczajacym.
Obwod uziemiajacy Zrédlo musi byé
polaczony z przewodem uziemiajacym
(przewdd zoltozielony).

UWAGA: Jakiekolwiek przedtuzacz
kabla  przewodowego musi mieé
odpowiedni  przekrdj przewodu i
zasadniczo nie moze by¢ z mniejsza
$rednica, anizeli oryginalny przewod
dostarczony wraz z urzadzeniem.
OSTRZEZENIE: Spawarka Tiger 170
w czasie produkcji zostata wyposazona w
wtyczka przewodowa, ktora odpowiada
ochronie wylacznie 16A. W przypadku
uzywania tych maszyn na powyzej 160A
pradu wyjsciowego, wtyczke
przewodowa nalezy wymieni¢ za
wtyczke, ktora posiada ochrong 20A.
Temu zabezpieczeniu jednoczesnie musi
odpowiadaé wykonanie oraz
zabezpieczenie elektrycznego ukladu
rozdzielczego.

Sterowniki
OBRAZEK 1 - tylko Tiger TIG

ES/ES-V

Pozice 1 Wyswietlacz ~ wyswietlajacy
ustawione wartosci

e  Pay attention that the eyes of nearby
persons are not damaged by the ul-
traviolet rays produced by the weld-
ing arc

e Always use protective overalls,
splinter-proof glasses and gloves

e  Wear protective earphones or ear-
plugs

e  Wear leather gloves in order to
avoid burns and abrasions while
manipulating the pieces.

AVOIDANCE OF

FLAMES
AND EXPLOSIONS

e  Remove all combustibles
from the workplace

e Do not weld close to inflammable
materials or liquids, or in envi-
ron ments saturated with explosive
gasses

e Do not wear clothing impregnated
with oil and grease, as sparks can
trigger off fame’s

e Do not weld on recipients that have
contained inflammable substances,
or on materials that can generate
toxic and inflammable vapours
when heated.

e Do not weld a recipient without first
determining what it has contained.
Even small traces of an inflammable
gas or liquid can cause an explo-
sion.

e Never use oxygen to degas a con-
tainer.

e Avoid gas-brazing with wide cavi-
ties that have not been properly de-
gassed.

o Keep a fire extinguisher close to the
workplace

e Never use oxygen in a welding
torch; use only inert gases or mix-
tures of these.

RISKS DUE TO ELECTRO-
MAGNETIC FIELDS @

e  The magnetic field
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generated by the machine can be
dangerous to people fitted with
pace-makers, hearing aids and simi-
lar equipment. Such people must
consult their doctor before going
near a machine in operation.

e Do not go near a machine in opera-
tion with watches, magnetic data
supports and timers etc. These arti-
cles may suffer irreparable damage
due to the magnetic field.

e This TIGER equipment complies
with the set protection requirements
and directives on electromagnetic
compatibility (EMC). In particular,
it complies with the technical pre-
scriptions of the EN 50199 standard
and is foreseen to be used in all in-
dustrial spaces and not in spaces for
domestic use. If electromagnetic
disturbances should occur, it is the
user’s response
bility to resolve the situation with
the technical assistance of the pro-
ducer. In some cases the remedy is
to schormare the welder and intro-
duce suitable filters into the supply
line.

o

e  These machines are built t)
with materials that do
not contain substances that are toxic
or poisonous to the operator.

e  During the disposal phase the ma-
chine should be disassebled and its
components should be separated ac-

cording to the type of material they
are made from.

MATERIALS AND
DISPOSAL

HANDLING AND

STOCKING COMPRESSED

GASES

e Always avoid contact between
cables carrying welding current and
compressed gases cylinder and their
storage systems.




e Always close the valves on the
compressed gas cylinders when not
in use.

e The valves on inert gas cylinder
should always be fully opened when
in use.

e The valves on flammable gases
should only be opened full turn so
that quick shut off can be made in
an emergency.

e  Care should be taken when moving
compressed gas cylinders to avoid
damage and accidents which could
result in injury.

e Do not attempt to refill compressed
gas cylinders, always use the correct
pressure reduction regulators and
suitable base fined with the correct
connectors.

e  For further information consult the
safety regulation governing the use
of welding gases.

PLACEMENT OF THE MACHINE
When choosing the position of the ma-
chine placement, be careful to prevent
the machine from conducting impurities
and getting them inside (for example
flying particles from the grinding tool).

Attention!

When using the welding machine with
standby power supply, mobile power
supply (generator), it is necessary to use
a quality standby supply with sufficient
performance and with quality regulation.

The performance of the machine must
comply with the minimum value of
supply on the label of the machine for
maximum load.

If you do not adhere to this rule, there is
a danger that the machine will not weld
in a quality way or will stop welding for
the given maximum welding current or
that the machine will be damaged be-
cause of great decreases and increases of
the supply voltage.
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Installation
The installation site for the TIGER sys-
tem must be carefully chosen in order to
ensure its satisfactory and safe use. The
user is responsible for the installation and
use of the system in accordance with the
producer’s instructions contained in this
manual.
Before installing the system the user
must take into consideration the potential
electromagnetic problems in the work
area. In particular, we suggest that
you should avoid installing the system
close to:
e  Signalling, control and telephone
cables
e Radio and television transmitters
and receivers
e Computers and control and meas-
urement instruments
e  Security and protection instruments
Persons fitted with pace-makers, hearing
aids and similar equipment must consult
their doctor before going near a machine
in operation. The equipment’s installa-
tion environment must comply to the
protection level of the frame i.e. IP 23 S.
The system is cooled by means of the
forced circulation of air, and must there-
fore be placed in such a way that the air
may be easily sucked in and expelled
through the apertures made in the frame.

Connection to the electrical
supply

Before connecting the welder to the
electrical supply, check that the machines
plate rating corresponds to the supply
voltage and frequency and that the line
switch of the welder is in the ,,0 posi-
tion. Only connect the welder to power
supplies with grounded neutral.

This system (TIGER) has been designed
for nominal voltage 230V 50/60 Hz. It
can however work at 220V and 230V
50/60 Hz without any problem. Connec-
tion to the power supply must be carried

zuzytych urzadzen -elektrycznych
(siedziba firmy Kiihtreiber, s.r.0.).

e Zuzyte urzadzenie nie wolno
wrzuca¢ do normalnego odpadu i

nalezy stosowac si¢ do ww. sposobu
I PRZECHOWANIE

postgpowania.

GAZOW SPREZONYCH @

e Zawsze nalezy unika¢ kontaktu
przewoddéw przenoszacych prad
spawalniczy z  butlami  ze
sprezonym gazem i ich uktadami
zbiornikowymi.

o Jezeli nie bedziemy uzywac butli z
gazem spr¢zonym, to zawsze nalezy
zakrgcaé zawory.

e Jezeli zawory na butli gazu
wewngtrznego sa uzywane,
powinny by¢ zupetie otwarte.

e W trakcie poruszania butli z gazem
spr¢gzonym  musimy  zachowac
podwyzszona ostrozno$é ze
wzgledu na uniknigcie uszkodzenia
lub obrazen.

e  Butle nie wolno probowaé napehiaé
gazem sprezonym, zawsze nalezy
stosowa¢ odpowiednie regulatory i
redukcje cisnieniowe.

e W razie potrzeby uzyskania
kolejnych informacji, prosze
skorzysta¢ z instrukcji bezpie-
czenstwa dotyczacych uzywania
gazOW spr¢zonych w my$l norm
CSN 07 83 051 CSN 07 85 09.

MANIPULACJA

UMIESZCZENIE MASZYNY

Przy wyborze miejsca do umieszczenia
maszyny nalezy uwaza¢, aby nie mogto
dojs¢  do  wniknigcia  zabrudzen
przewodzacych do maszyny (np.
odpryskujace kawalki s narzedzia
szlifujacego).

OSTRZEZENIE!

W  przypadku uzywania spawarki
zasilanej zapasowym zrodlem zasilania,
przeno$nym zrodtem pradu
elektrycznego (generator), koniecznie
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nalezy uzyé zapasowe zrodlo o
wystarczajacej mocy 1 jako$ciowa
regulacja.

Moc zrédta musi odpowiada¢ minimalnej
warto$ci poboru mocy podanej na
tabliczce maszyny w stosunku do
maksymalnego obcigzenia. W razie
niedotrzymania tej zasady grozi to, ze
maszyna nie bedzie  wykonywad
jakosciowych spoin badz w ogole nie
bedzie spawac na podanym
maksymalnym pradzie spawalniczym,
ewentualnie moze dojs¢ réwniez do
uszkodzenia maszyny z powodu duzych
wahan napigcia zasilajacego.

Instalacja
Miejsce do instalacji maszyny Tiger
powinno by¢ starannie przemyslane, aby
zapewni¢ bezpieczng i pod kazdym
wzgledem odpowiednia eksploatacjg.
Uzytkownik jest odpowiedzialny za
instalacje i uzywanie systemu zgodnie z
instrukcjami producenta podanymi w
niniejszej Instrukcji Obstugi. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody
powstate na skutek nicodpowiedniego
uzywania maszyny. Maszyny Tiger
nalezy bezwzglednie chroni¢ przed
wilgocia 1 deszczem, uszkodzeniami
mechanicznymi, przeciagiem i
ewentualng wentylacja sasiednich
maszyn, nadmiernym przecigzaniem i
obchodzeniem si¢ w sposob bardzo
trywialny. Przed  zainstalowaniem
systemu uzytkownik winien przemysle¢
mozliwe problemy elektromagnetyczne
W miejscu pracy, szczegolnie zalecamy
Panstwu, aby unika¢ zainstalowania
zestawu spawalniczego w poblizu:
e przewodow sygnalizacyjnych,
kontrolnych i telefonicznych
e  przekaznikow i odbiornikéw
radiowych i telewizyjnych
e  komputerow, urzadzen kontrolnych
i pomiarowych
e  urzadzen bezpieczenstwa i
ochronnych.



SRODKI

ZAPOBIEGA-WCZE

POZARU I EKSPLOZJI

NIEBEZPIECZENSTWO

Z $rodowiska robo-czego nalezy
usuna¢ wszystkie materiaty palne.
Nie wolno spawa¢ w poblizu
materialdow lub substancji palnych
badz w S$rodowisku z gazami
wybuchowymi.

Nie wolno nosié ubranie
impregnowane olejem i $rodkiem
smarnym, poniewaz iskry mogltyby
spowodowac¢ pozar.

Nie wolno spawa¢ materialy
zawierajace substancje palne lub
materialy, ktore podczas nagrzania
wytwarzaja pary toksyczne badz
palne.

Najpierw nalezy sprawdzi¢, jakie
substancje zawiera material spawany
a dopiero potem spawac. Nawet
sladowe ilosci gazu palnego lub
cieczy moga wywota¢ eksplozje.
Nigdy nie wolno uzywa¢ tlenu do
wydmuchiwania kontenerow.
Nalezy  unika¢  spawania W
pomieszczeniach 1 rozlegtych
komorach, gdzie istnieje
prawdopodobienstwo ~ wystapienia
gazu ziemnego lub innych gazow
wybuchowych.

W poblizu miejsca pracy nalezy
mie¢ gasnicg.

Nigdy nie uzywaé tlenu w palniku
spawalniczym, ale zawsze

wylacznie gazy bierne

chemicznie oraz ich
mieszanki.

ZWIAZANE Z POLEM
ELEKTROMAG-NETYCZNYM

Pole elektromagnetyczne wytwar-
zane przez maszyng podczas
spawania moze by¢ niebezpieczne
dla osob z kardiostymulatorami,
aparatami dla niestyszacych lub
podobnymi urzadzeniami. Te osoby
musza skonsultowa¢ si¢ z lekarzem
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w sprawie zblizania si¢ do tych
maszyn.

Jezeli maszyna pracuje nie wolno
do niej zbliza¢ zegarkow, nosniki
danych magnetycznych, zegary itp.
W wyniku  dziatania  pola
magnetycznego mogtoby dojs¢ do
uszkodzenia tych urzadzen.
Spawarki sa zgodne z wymaganiami

ochronnymi okreslonymi w
dyrektywie Kompatybilnosci
Elektromagnetycznej (EMCQ).

Mianowicie sa zgodne z przepisami
technicznymi normy CSN EN
50199 i zaklada si¢ ich
zastosowanie we wszystkich
dziedzinach przemystowych, ale nie
do uzycia domowego! W przypadku
uzycia w innych pomieszczeniach
anizeli  przemyslowych, moga
zaistnie¢  niezbgdne  szczegdlne
srodki bezpieczefistwa (patrz CSN
EN 50199, 1995 art. 9). Jezeli

dojdzie do awarii
elektromagnetycznych, uzytkownik
winien rozwiazac zaistniata
sytuacjg.

SUROWCE I ODPAD

Omawiane maszyn sa t )

wykonane z
materialow, ktore nie
zawieraja substancje toksyczne lub
trujace dla uzytkownika.

W trakcie fazy utylizacyjnej
urzadzenie jest rozkrgcone, jego

poszczegdlne czescel sa
ekologicznie  utylizowane lub
wykorzystane do kolejne;j
przerdbki.

UTYLIZACJA ZUZY-

TEGO URZADZENIA

e W celu zlikwidowania —
maszyny wyjetej
z eksploatacji  proszg¢ skorzystaé
z punktow zbiorczych
przeznaczonych do odbioru

out using the four polar cable supplied

with the system, of which:

e 2 conducting wires are needed for
connecting the machine to the sup-
ply

e the fourth, which is YELLOW
GREEN in colour is used for mak-
ing the ,, EARTH* connection.

Connect a suitable load of normalised
plug to the power cable and provide for
an electrical socket complete with fuses
or an automatic switch. The earth termi-
nal must be connected to the earth con-
ducting wire (YELLOW-GREEN) of the
supply.

Note: any extensions to the power cable

must be of a suitable diameter, and abso-

lutely not of a smaller diameter than the
special cable supplied with the machine.

Control apparatus

PICTURE 1 - only TIGER TIG ES

Position 1 Display which shows set
values

Position 2 Button MET which is used
for adjustment of welding
MMA method or TIG
method

Picture 1
FRONT PANEL TIGER TIG ES/ES-V

Position 3

Position 4

Position 5

Position 6

Position 7

Position 8

Button SET which sets
welding parameters

LED diode shows adjust-
ment

of values of HOTSTART
function - percentage in-
crease of welding current at
the beginning of welding
process. Function HOT-
START can be regulated
within range of 0 (function
is off) up to maximum in-
crease of welding current by
70%.

LED diode shows adjust-
ment of values of HOT-
START function - time of
run-out of  HOTSTART
function

LED diode shows adjust-
ment of welding current val-
ues — shared for methods
MMA and TIG

LED diode shows adjust-
ment of end welding current
values — only with TIG
method

LED diode shows adjust-
ment of values of frequency
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pulse of welding current —
only with TIG method

Position 9 LED diode signaling setting
values of welding current
run-out - only with TIG
method; switching on safety
function  V.R.D. with
method MMA is signaled by
this diode.

Position 10 LED diode signaling method
of welding - method TIG

Position 11 LED diode signaling method
of welding - method MMA

PICTURE 2

Position 1 Supply switch. In the
,O“ position the welder is
off.

Position 2 Supply cable

Position 3 Negative quick connector

Position 4 Potenciometer of welding
current

Position 5 Connector of remote control

Position 6 Positive quick connector

Position 7 Potentiometer of welding
current

Position 8 Digital panel (only TIGER
TIG ES or TIG ES-V)

Position 9 Switcher of remote control

Position 10 MMA/TIG method switcher

Position 11 Automatic gas electro valve
(only TIGER TIG ES-V)

Picture 2
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Connection of the welding

cables

With the machine disconnected from the
supply, connect the welding cables to the
out

terminals (positive and negative) of the
welder, connecting them to the gripper and
the earth, with the correct polarity provided
for the type of electrode to be used.
Choosing the indications supplied by the
electrode manufacturer, the welding cables
must be as short as possible, close toone
other, and positioned at flovel or close to it.

WELDING PART

The part to be welded must always be
connected to earth in order to reduce
electromagnetic emission. Much atten-
tion must be afforded so that the earth
connection of the part to be welded does
not increase the risk of accident to the
user or the risk of damage to other elec-
tric equipment.

When it is necessary to connect the part
to be welded to earth, you should make a
direct connection between the part and
the earth shaft. In thouse countries in
which such a connection is not allowed,
connect the part to be welded to earth
using suitable capacitors, in compliance
with the national regulations.

e Nie wolno spawa¢ palnikiem
spawalniczym i przewodami
zasilajacymi, ktéore nie maja
odpowiedni przekroj.

e  Zaprzesta¢ spawanie, gdy palnik lub
przewody zasilajace sa przegrzane
w celu uniknigcia szybkiego zuzycia
izolacji.

e Nigdy nie wolno  dotykaé
natadowanych czescei uktadu
elektrycznego. Po uzyciu palnik
spawalniczy ostroznie odlaczy¢ od
maszyny 1 zabroni¢ kontaktu z
czg$ciami uziemionymi.

CZYNNIKI SZKODZACE

I GAZY POWSTAJACE W @
TRAKCIE SPAWANIA -

INSTRUKCJE BEZPIE-

CZENSTWA

e Nalezy zapewnic czysta
powierzchnig robocza i wentylacje
wszystkich gazoéw powstajacych w
trakcie spawania, szczegdlnie w
pomieszczeniach zamknigtych.

e  Zestaw spawalniczy umiesci¢ w
dobrze wentylowanym
pomieszczeniu.

e  Usunaé lakier, zabrudzenia i tluste
plamy, ktére pokrywaja czeSci
przeznaczone do spawania tak, aby
unikna¢ ulatnianiu gazow
toksycznych.

e  Pomieszczenia robocze zawsze
dobrze wentylowa¢. Nie wolno
spawa¢ w miejscach, gdzie istnicje
podejrzenie uniku gazu ziemnego
lub innych gazéw wybuchowych
lub w poblizu silnikéw
spalinowych.

e  Spawarke nie wolno przybliza¢ do
kadzi (wanien) przeznaczonych do
czyszczenia i odtluszczania, gdzie
sa stosowane substancje palne oraz
wystepuja pary trichloroetylenu lub
innego chloru zawierajacego
weglowodory,  stosowane  jako
rozpuszczalniki,  poniewaz  tuk
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spawalniczy i wytwarzane
promieniowanie ultrafioletowe
reaguje ztymi parami i produkuje
bardzo toksyczne gazy.
OCHRONA PRZED
NAPROMIENIOWA- @
NIEM, PARZENIAMI 1
HALASEM

e  Zabrania si¢ spawania z pgknigta
lub dziurawa (uszkodzona) szybka
ochronna.

e  Przezroczysta czysta szybke
umies$ci¢ przed ciemna szybka
ochronng w celu jego ochrony.

e Oczy chroni¢ specjalna przylbica
spawalnicza zaopatrzona w ciemna
szybke ochronna (stopien ochrony
DIN 9-14).

e Nie patrze¢ na tuk spawalniczy bez
odpowiedniej maski ochronnej lub
przytbicy.

e  Spawa¢ mozna dopiero w tedy, gdy
upewnimy si¢, ze wszystkie osoby
w bliskim otoczeniu sa odpowiednio
chronione.

e  Uszkodzona ciemng szybke
ochronng  nalezy  natychmiast
wymieni¢ za nowa.

e Nalezy zwraca¢ szczegdlna uwagg
na to, aby oczy osob znajdujacych
si¢ w poblizu nie zostaly
uszkodzone przez promieniowanie
ultrafioletowe wytwarzane tukiem
spawalniczym.

e Zawsze nalezy uzywacC ubranie
ochronne, odpowiedni  obuwie
robocze, okulary, ktore nie
rozpryskuja si¢ oraz rekawice.

e  Proszg uzywaé ochronniki shuchu,
nauszniki, stopery, whkiladki
ochronne, zatyczki.

e Nalezy uzywaé skorzane rgkawice
w celu uniknigcia oparzen i otar¢ w
trakcie manipulacji z materiatem.




CSN 05 06 01/1993  Przepisy
bezpieczenstwa lukowego spawania
metali. CSN 05 06 30/1993 Przepisy
bezpieczenstwa dla spawania i cigcia
plazmowego.

Spawarka musi  by¢  poddawana
okresowym kontrolom wg CSN 33
1500/1990. Instrukcje dotyczace rewizji,
patrz  paragraf 3 obwieszczenia
Czeskiego Urzegdu Bezpieczenstwa Pracy
nr 48/1982 Dz.U., CSN 33 1500:1990 i
CSN 050630:1993 art. 7.3.

PROSZE PRZESTRZEGAC I
DOTRZYMYWAC OGOLNE PRZE-
PISY PRZECTWPOZAROWE!

Prosz¢ przestrzega¢ i dotrzymywaé
ogollne przepisy przeciwpozarowe przy
jednoczesnym respektowaniu lokal-
nych warunkow specyficznych.

Spawanie jest zawsze okre§lane jako

czynnosé z ryzykiem pozaru.
Obowiazuje  rygorystyczny zakaz
spawania w  miejscach, gdzie
wystepuja  materialy palne lub

wybuchowe.
Sprzgt przeciwpozarowy powinien by¢
usytuowany w poblizu stanowiska pracy.

UWAGA! Iskry moga spowodowac
zapalenie wiele godzin po zakonczeniu
spawania, przede  wszystkim @ w
niedostgpnych miejscach.

Po zakonczeniu spawania wymagana jest
10 minutowa przerwa w celu ostygnigcia
urzadzenia. Jezeli nie dojdzie do
zupelnego ostygnigcia maszyny,
wewnatrz maszyny dochodzi do duzego
wzrostu  temperatury, ktdora moze
spowodowaé uszkodzenia aktywnych
elementow.

BEZPIECZENSTWO PRACY POD-
CZAS SPAWANIA METALI ZA-
WIERAJACYCH OLOW, KADM,
CYNE, RTEC I BERYL

Prosze zastosowaé szczegdlne $rodki
bezpieczenstwa w przypadku spawania
metali zawierajacych nast¢pujace metale:
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e Przy zbiornikach na gaz, oleje,
paliwa itd. (réwniez pustych) nie
wykonywaé  prace  spawalnicze,
poniewaz grozi niebezpieczenstwo
wybuchu. Spawanie mozna
wykonywaé tylko i wylacznie
wedlug specjalnych przepisow!!!

e W pomieszczeniach, gdzie
wystepuje niebezpieczenstwo
wybuchu obowiazuja specjalne
przepisy.

e Przed kazda ingerencja do czesci
elektrycznej, zdjeciem obudowy
lub czyszczeniem odlaczyé
urzadzenie od zasilania sieciowego.

ZAPOBIEGANIE

PORAZENIA PRADEM A

ELEKTRYCZNYM

e Nie wolno wykonywaé
napraw, gdy maszyna pracuje lub
jest podtaczona do sieci
elektryczne;j.

e  Przed jakakolwiek konserwacja lub
remontem, maszyng odlaczy¢ z sieci
elektryczne;j.

e Upewni¢ sig, czy maszyna jest
prawidlowo uziemiona.

e Spawarki Tiger musza by¢
obstugiwane  przez osoby o
odpowiednich kwalifikacjach.

e  Wszystkie polaczenia musza byc¢
zgodne z aktualnymi
obowiazujacymi  regulacjami i
normami CSN 332000-5-54, CSN
EN  60974-1 oraz ustawami
zabraniajacymi obrazeniom.

e Nie wolno spawaé¢ w wilgoci, w
srodowisku wilgotnym lub w czasie
deszczu.

e Nie wolno spawac, jezeli przewody
spawalnicze  sa  zuzyte lub
uszkodzone. Zawsze nalezy
sprawdza¢  palnik  spawarki i
przewody zasilajace i upewni¢ sig,
ze ich izolacja nie jest uszkodzona
oraz ze przewody nie sa poluzowane
w potaczeniach.

Welding parameter adjust-
ment - TIGER TIG ES

SETTING OF WELDING METHOD
After the machine has been switched on,
its display is lit up and one LED for
method MMA or TIG (the last you set
before switching off). If you press button
MET, the other LED method is on. The
method of welding has been chosen.

SETTING OF WELDING PARAME-
TERS FOR PARTICULAR METH-
ODS

SETTING PARAMETERS FOR

MMA METHOD ARE THE FOL-

LOWING:

e  Welding current 10-150A

e  Value of ,increase of welding cur-
rent“ HOTSTART 0 (HOTSTART
switched off) up to 70% of welding
current

e Time of run-out of ,starting cur-
rent“ 0,1 up to 0,9 sec.

Example:

4. When you set up welding current
for 100A (LED Iw is lit, position 6,
and LED MMA position 11), dis-
play shows 100 (100A)

5. When you press button SET, LED
% is lit up position 4. It is possible
to set the value of welding current -
HOTSTART for example by 50%
higher (we set it with a potentiome-
ter on display 50). Final ,starting
current “ is 150A.

6. If you press button SET again, LED
t is lit position 5. It is possible to set
the value of run-out time of welding
current - for example 0,2 sec (we
shall set it with a potentiometer on
display 0,2). Time of run-out of
welding current is 0,2 sec.

Function HOTSTART can be switched

off if you set 0%.
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Method MMA - setting of welding

current
Set up required value of welding current
with a potentiometer.

Method MMA - setting of value HOT-
START

Press button SET until LED % is on as in
the picture.

Set up required value of current increase
in % with a potentiometer. If there is
value 30 on the display it means increase
of start current by 30%.

2

Method MMA — setting of time value
HOT-START

Press button SET until there is the same
LED on as in the picture.

Set up required value of hot-start dura-
tion time with a potentiometer.

™
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SETTING PARAMETERS FOR TIG

METHOD ARE THE FOLLOWING:

e Welding current 10-150A

e Pulse frequency of welding current
0-500 Hz. Value of lower current
(basic current) is appr. 35% upper -
welding current. Proportion of upper



and lower currents in a period of
pulse is 50% to 50%
e Time of run-out of welding current 0-

5 sec
e End current 10-150 A
Example:

1. When you set welding current on
100A (LED Iw is on, position 6, and
LED TIG position 10), display shows
100 (100A)

2. When you press button SET, LED
PULSE is lit up position 8. It is pos-
sible to set the value of pulse fre-
quency of welding currant within
range 0 (pulse is switched off) up to
value 500 Hz.

3. If you press button SET again, LED
DOWN SLOPE is lit up position 9. It
is possible to set value of run-out
time of welding current - for example
1 sec (you can set it with a potenti-
ometer on display 1). Time of run-
out of starting current is 1 sec

4. If you press button SET again, LED
Iend is lit up position 7. It is possible
to set value of end welding current —
for example 10 A (it can be set with a
potentiometer on display 10). Time
of end welding current is 10 A

Function PULSE can be switched off, if

you set frequency on 0.

Method TIG - setting of welding cur-

rent
Set up required value of welding current
with a potentiometer.

Method TIG — setting of pulse fre-
quency of welding current

Press button SET until LED PULSE is
on in the same way as in the picture.

Set up required value of pulse frequency
of welding current with a potentiometer.
Pulse is switched off with setting-up ,,0“.

o ™ v
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Method TIG — setting of time of weld-
ing current run-out

Press button SET until LED SLOPE is
on as in the picture.

Set up required value of time duration of
welding current run-out with a potenti-
ometer.

Method TIG - setting of end current
value

Press button SET until I end is on in the
same way as in the picture.

Set up required value of end welding
current with a potentiometer.

METHOD MMA - SECURITY
FUNCTION V.R.D.

Method MMA — switching on function
V.R.D.

Switch off the machine with the main
switch. Press and hold button MET on
the front panel and switch on the ma-

Inwertory  spawalnicze  Tiger sa
skonstruowane ze zastosowaniem
transformatora wysokich czgstotliwosci z
rdzeniem ferrytowym, tranzystorami i sa
wyposazone w funkcje elektroniczne
HOT START (utatwia zapton elektrody
poprzez dostarczenie wigkszego pradu
spawania przy kazdym zajarzeniu tuku)
ARC FORCE i ANTI STICK
(,,przeciwzwarciowa”-ograniczenie pradu
zwarcia  zapobiegajace  przyklejeniu
elektrody przy zajarzeniu ‘tuku i
rozzarzeniu jej w razie przyklejenia).
Maszyny Tiger TIG ES i TIG ES-V sa
wyposazone w funkcje, ktére mozna
ustawi¢: HOT START, ARC FORCE,
ANTI STICK, TIG PULS, TIG DOWN
SLOPE, TIG prad koncowy, system
bezpieczenstwa V.R.D. Opcje TIG LA
V ponadto sa wyposazone w automa-
tyczny gazowy zawor elektryczny.
Maszyny Tiger sa przeznaczone przede
wszystkim do produkeji, prac
remontowych, montazowych lub do
warsztatu domowego.

Spawarki Tiger sa zgodne z odpo-
wiednimi normami i rozporzadzeniami
Unii  Europejskiej oraz  Republiki
Czeskiej.

Dane techniczne
Ogodlne dane techniczne maszyny sa
podane w tabelce nr 1.

Ograniczenia w zastosowa-
niu

(CSN EN 60974-1)

Uzycie zrédla pradu spawalniczego
standardowo jest przerywane, kiedy to
wykorzystujemy najbardziej efektywny
czas pracy do spawania i czas bezruchu
do umieszczenia czgsci spawanych,
wykonania czynnosci przygotowawczych
itp. Omawiane inwertory zostaly w pelni
bezpiecznie skonstruowane do maks.
obciazenia 130A, 150A i 170A
znamionowej wartosci pradu w cyklu
roboczym 45% ew. 35% zlacznego
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czasu pracy. Dyrektywy podaja cykl
pracy bazujacy na procentowym podziale
10 minut. Np. 30% cykl roboczy
oznacza, ze po 3 minutach jest
wymagana 7 minutowa przerwa w pracy.
Jezeli  dopuszczalny cykl roboczy
zostanie  przekroczony, termostat -
chroniac czgsci spawarki - przerwie cykl
roboczy w wyniku niebezpiecznego
przegrzania. Ta sytuacja jest
wskazywana poprzez wlaczenie zotltej
lampki na  frontowym  pulpicie
sterowniczym maszyny sygnalizujacej
zadziatanie zabezpieczenia termicznego.
Po kilku minutach, gdy dojdzie do
ponownego schlodzenia zrodlta i zolta
lampka sygnalizacyjna wylaczy sig,
maszyna jest gotowa do ponownego
uzycia. Maszyny Tiger sa konstruowane
zgodnie ze stopniem ochrony IP 23 S.

Instrukcje bezpieczenstwa
Spawarki inwertorowe Tiger musza by¢
uzywane wylacznie do spawania — inne
zastosowanie jest zabronione. Spawarke
nigdy nie wolno uzywaé bez oston
ochronnych (zdjgta obudowa). Usuwajac
obudowe obnizamy skutecznosé
chlodzenia i moze doj$¢ do uszkodzenia
maszyny. W takim przypadku dostawca
nie przyjmuje odpowiedzialnosci za
powstata szkode i powoduje to utratg
prawa do naprawy gwarancyjne;j.
Obsluge maszyn moga wykonywaé
wylacznie  osoby  przeszkolone i
posiadajace odpowiednie do§wiadczenie.
Operator musi dotrzymywaé normy CSN
EN 60974-1, CSN 050601, 1993, CSN
050630, 1993 oraz wszystkie
postanowienia BHP tak, aby bylo
zapewnione jego bezpieczenstwo oraz
bezpieczenstwo osob trzecich.

NIEBEZPIECZENSTWA PODCZAS
SPAWANIA ORAZ INSTRUKCJE
BEZPIECZENSTWA DLA OPERA-
TOROW SA PODANE W:



Spis tresci

Wstep

Opis

Dane techniczne

Ograniczenia w zastosowaniu
Instrukcje bezpieczenstwa
Instalacja

Podtaczenie do sieci

Sterowniki

Podtaczenie przewoddéw spawalniczych
Ustawienie parametrow spawania
Przed rozpoczgciem spawania
Konserwacja

Ostrzezenia dot. mozliwych probleméw i
ich usuwanie

Metoda demontowania i zamontowania
obudéw bocznych

Zamowienie czg$ci zamiennych
Metoda wykonywania rewizji spawarki
inwertorowe;j

Zastosowane symbole graficzne

Symbole graficzne na tabliczce
produkcyjnej

Lista czg$ci zamiennych
Schemat elektrotechniczny
Deklaracja JKV oraz Karta Gwarancyjna

Wstep

Szanowny Odbiorco. Dzigkujemy za
okazane zaufanie i dokonanie zakupu
naszego produktu. Przed rozpoczgciem
eksploatacji proszg¢ doktadnie zapoznaé
sig ze wszystkimi instrukcjami podanymi
w niniejszej Instrukcji Obstugi. Nalezy
rygorystycznie dotrzymywac instrukcje
dot. stosowania i konserwacji niniejszego
urzadzenia, aby zachowac najbardziej
optymalny sposob uzytkowania oraz
dhugi okres uzytkowania. Zalecamy aby,
konserwacj¢ 1 ewentualne naprawy
zlecili  Panstwo  naszemu  punktu
serwisowemu, poniewaz w punkcie
serwisowym jest dostgpne odpowiednie
wyposazenie oraz przeszkoleni
pracownicy. Wszystkie nasze maszyny i
urzadzenia sa wynikiem dlugofalowego
rozwoju. Ze wzgledu na to zastrzegamy
sobie prawo do modyfikacji ich
produkcji i wyposazenia.

Opis

Maszyny Tiger - sa to profesjonalne
inwertory spawalnicze przeznaczone do
spawania metodami MMA (elektrodami
otulonymi) i TIG ze startem dotykowym
(spawanie w atmosferze ochronnej
nietopliwa elektroda). Czyli sa to zrodta
pradu spawalniczego z charakterystyka
stromg. Inwertory Tiger sa rozwiazane
jako przenosne zrodia pradu
spawalniczego.  Maszyny  posiadaja
poprgg dla tatwego manewrowania i
prostego noszenia.

Deklaracja Zgodnosci WE

Tabelka 1
Dane techniczne TIGER 130/TIG ES
Napigcie poczatkowe 50 Hz 1x230 V
Zakres pradu spawalniczego 10-130 A
Napigcie biegu jalowego 88V
Cykl spawania 45% / *35% 130 A
Cykl spawania 60% -
Cykl spawania 100% 125 A
Bezpiecznik 16 A
Stopien ochrony 1P 23S
Wymiary zewngtrzne mm
Masa kg 5,5

TIGER 150/TIGES TIGER 170/TIG ES

1x230 V 1x230 V
10-150 A 10-170 A
88V 88V
150 A 170 A*
140 A 145 A
125 A 125 A
16 A 20 A
IP23S 1P 23S
310x143x220
5,5 5,9

chine with the main switch. Release
button MET just after switching on.

LED diode MMA V.R.D. is lit up on the
panel and sign ON is displayed for about
1-2 sec.

Function V.R.D. is on (signaled by lumi-
nous LED diode — position 9, picture 1).

T b

Method MMA — switching off function
V.R.D.

Switch off the machine with the main
switch. Press and hold button MET on
the front panel and switch on the ma-
chine with the main switch. Release
button MET just after switching on.
Indicator light LED V.R.D. is switched
off on the front panel and sign OFF is
displayed for about 1-2 sec.

Function V.R.D. is switched off.
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(MMAVRD)

SLoPE
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OVERHEATING OF THE MA-

CHINE
Err indicates overheating of the machine

E - [

R
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ANTISTICK
Signaling - - - means active function
ANTISTICK

-27-

o 1™ v
o

WELDING IN METHOD TIG

If you want to strike arch in TIG method,

you must follow these instructions:

1. Switch the inverter on by the main
switch. Set welding method TIG
and set para welding following the
procedure mentioned above

2. Insert welding torch to inverter and
cylinder pressure regulator on gas
bottle and keep to instructions stated

above
3. Using the valve on the torch, switch
on gas - Argon

4. Touch earthing material with wolf-
ram electrode. Inverter source will
be switched on automatically. (only
TIGER TIG ES).

5. With rolling movement over the
edge of the hose, you shall remove
tungsten electrode - el. arch burns
in case you want to finish welding
process, remove the electrode for a
short moment (up to 1 sec) for the
distance of 8-10mm from welding
material. Inverter will decrease
automatically  welding  current
(DOWN SLOPE) until arch is com-
pletely switched off - end value of
Iend which has been set.

Table no. 3 shows some general indica-

tions for the choice of electrode, based

on the thickness of the part to be welded.

Table no. 4 - The values of current to

use are shown in the table with the re-

spective electrodes for the welding of
common steels and low-grade alloys.

These data have no absolute value and

are indicative data only. For a precise

choice follow the instructions provided
by the electrode manufacturer. The
current to be used depends on the weld-



ing positions and type of joint and it
increases according to the thickness and
dimensions of the part.

START AND FINISHING OF WEL-
DING PROCESS TIG (picture 3)

1. Approaching the wolfram electrode
to the welding material

2. Touching the wolfram electrode
and the welding material

3. Removing the wolfram electrode
and ignition of welding arc with the
use of LA - very low wear-out of
the wolfram electrode by touch

4.  Welding process

View of start - TIGER TIG ES/ES-V

I"?},&..-n Y

5. Finishing of the welding process
and activating DOWN SLOPE (fill-
ing a crater) is carried out when you
remove the wolfram electrode for
about 8-10 mm from the welding
material

6. Re-approaching - welding current is
decreased for adjusted period of
time (0 up to 5 sec.) on adjusted
value of end current (vol. 10A) -
filling a crater

7. Finishing of the welding process.
The digital control switches the
welding process automatically off

Picture 3

Setting welding parameters —
TIGER 130-170

METHOD MMA

1. Setting the welding method — with a
switch (position 10, picture 2) set
the required method. If the switch is
in the upper position the machine is
switched on method MMA (elec-
trode).

2. Switch the switch (position 9, pic-
ture 2) into the upper position for
local operating. (it is effective in
case of no remote control)

3. Use a potentiometer (position 4,
picture 2) to set required welding
current according to the thickness
of material and electrode diameter
(approximately chart number 4).
While using a remote control regu-
lation of the welding current is car-
ried out with a potentiometer on the
remote control.

4.  Thus the machine is ready for weld-
ing with method MMA.

5. Function HOT START is active in
position for welding with method
MMA, which secures an increase of
welding current at the beginning of
welding. If any welding through the
thin materials occurs during arc ig-
nition it is recommended to switch
the switch of the method into posi-
tion TIG which switches function
HOT START off.

PRE-GAS

ia I START

POST-GAS
I END

10. Measure current in protective lead-
ing wire and repeat measuring with
opposite polarity.

11. In none of measurements according
to points 5 — 10 current value must
not be highter than 3,5 mA.

The welding machine must go through
regular checking according to CSN
331500/1990

-33-



damaging them. Make periodical in-
spections in

order to individuate worn cables or loose
connections that are the cause of over-
heating. Periodical revision inspection of
the machines has to be done once in a
half of year by an authorised staff in
accord with CSN 331500, 1990 and CSN
056030, 1993.

The pointing out of any diffi-

culties and their elimination

The supply line is attributed with the

cause of the most common difficulties. In

the case of breakdown, proceed as fol-

lows:

e Check the value of the supply volt-
age

e Check that the power cable is per-
fectly connected to the plug and the
supply switch

e  Check that the power fuses are not
burned out or loose

Check whether the following are defec-

tive:

e The switch that supplies the ma-

chine

e  The plug socket in the wall

e The generator switch

NOTE: Given the required technical

skills necessary for the repair of the

generator, in case of breakdown we

advise you to contact skilled personnel or

our technical service department.

Procedure for welder assem-
bly and disassembly

Proceed as follows:

e  Unscrew the 2 screws holding the
cover

e  Proceed the other way round to re-
assemble the welder.

Ordering spare parts

For easy ordering of spare parts include
the following:

e The order number of the part
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e  The name of the part

e  The type of the machine or welding
torch

e  Supply voltage and frequency from
the rating plate

Serial number of the machine

Example: 2 pcs., code 30451 fan
SUNON for machine TIGER 150 TIG
ES, 1x230V 50/60Hz, serial number ...

Procedure of checking proc-
ess of inverter welding ma-

chine:

To carry out the checking it is necessary

to use suitable measuring instrument for

measuring checks, for example REVEX

51 (2051). Machine MEGMET must not

be used, in other case there is a risk of

destruction of the machine.

1. Switch on the main switch on the
machine.

2.  Plug supply terminating unit into
the measuring instrument.

3. Set the measuring instrument ac-
cording to the guidelines for meas-
uring of contact resistance.

4. By the help of a probe measure
contact resistance on parts con-
nected to the ground, for example
cover screw. Contact resistance
must be lower than 0,1 Ohm.

5. Set the measuring instrument ac-
cording to the guidelines for meas-
uring method Leaking current.

6. Measure leaking current and repeat
measuring with opposite polarity.

7. Set the measuring instrument ac-
cording to the guidelines for meas-
uring method substitute leaking cur-
rent.

8. Measure substitute leaking current
and repeat measurement with oppo-
site polarity

9. Set the measuring instrument ac-
cording to the guidelines for meas-
uring method Current through lead-
ing wire.

TIG which switches function HOT
START off.

METHOD TIG

1. Setting the welding method — with a
switch (position 10, picture 2) set
the required method. If the switch is
in low position the machine is
switched onto method TIG.

2. Switch the switch (position 9, pic-
ture 2) into the upper position for
local operating. (it is effective in
case of no remote control)

3. Set the required welding current
with a potentiometer (position 4,
picture 2) according to the thickness
of material and diameter of the used
electrode  (approximately  chart
number 7). While using a remote
control regulation of the welding
current is carried out with a potenti-
ometer on the remote control.

4. Connect the welding torch with a
valve into the minus quick coupler.

5. Connect the gas hose of welding
torch over the pressure control valve
into the bottle with gaseous shield.

6. Connect the earthing cable into the
plus quick coupler.

7. Set the required flow of gaseous
shield with a pressure control valve
and the valve on the torch.

5. Thus the machine is ready for weld-

ing with method TIG.
Table no. 3
WELDING .
THICKNES ELECTRODE (mm)
1,5-3 2
3-5 2,5
5-12 3,25
more than 12 4
Table no. 4
ELECTRODE (mm) CURRENT (A)
1,6 30-60
2 40-75
2,5 60-110
3,25 95-140
4 140-190
5 190-240
6 220-330
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The current intensity to be used for the
different types of welding, within the
field of regulation shown in table 4 is:

e High for plane, frontal plane and
vertical upwards welding

e  Medium for overhead welding

e Low for vertical downwards weld-
ing and for joining small pre-heated
pieces

A fairly approximate indication of the
average current to use in the welding of
electrodes for ordinary steel is given by
the following formula:

=50 x (e-1)

Where:
I= intensity of the welding current
e= electrode diameter

Example:
For electrode diameter 4 mm
[=50x(4-1)=50x3=150A

Holding and position of the electrode
during the welding

Picture 4

Preparation of basic material:

Chart 6 shows values for preparation of
material. Sizes are determined according
to picture 5.

—< >
S

Picture 5



Chart 6

s(mm) | a(mm)  d(mm) | ()
0

0-3 0 0

3-6 0 s/2(max) 0

3-12 0-1,5 0-2 60

Chart 7
Diameter of elec- = Welding current ‘
trode (mm) (A)

1,0 15-75
1,6 60-150
2,4 130-240

Tungsten electrode shall be prepared
according to the values in chart 8 and
picture number 5.

Picture 6 @/E
\Z

Chart 8
30 0-30
60-90 30-120
90-120 120-250

Sharpening of tungsten electrode:

By the right choice of tungsten electrode
and its preparation we can influence
qualitites of welding arc, geometry of the
weld and durability/service life of the
electrode. It is necessary to sharpen the
electrode softly in the traverse/horizontal
direction according to picture 7.

Picture 8 shows the influence of sharpen-
ing the electrode on its durability/service

life.
V )
A B

Picture 8

Picture 7

Picture 8A - soft and well-proportioned
sharpening the electrode in trav-
erse/horizontal direction — durability up
to 17 hours.
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Picture 8B — rough and irregular sharp-
ening in vertical direction — durability up
to 5 hours.

Parameters for comparing the influence
of the way of sharpening the electrode
are given with the utilisation:

HF striking the el. arc, electrodes & 3,2,
welding current 150A and welding mate-
rial pipe.

PROTECTIVE GAS

For welding by method TIG it is neces-
sary to use Argon with the purity
99,99%. The amount of the flow shall be
determined according to the chart 9.

DETERMINATION OF THE WELD-
ING ELECTRODE

Chart 9
Welding

Welding Gas
2 | Electrode © N
current diameter nozzle follow
2 A
(A) n° ‘ Zmm | l/min

6-70 1,0mm | 4/5 | 6/8,0 5-6

60-140 | 1,6 mm |4/5/6 |6,5/8,0/9,5 6-7

120-240 | 2,4 mm | 6/7 [9,5/11,0 7-8

HOLDING OF THE WELDING

TORCH DURING WELDING
O o
(2 Kol
position w (PA) position h (PB)

20 - 30°

position s (PF) 15 - 40°
Ed S

7, P

~
10-30°] =/
[

7
PN N

PREPARATION OF BASIC MATE-
RIAL
In table 10 there are given values for
preparing material. Sizes shall be deter-
mined according to picture 8.

1

S

i |
Picture 8 d ta t

Table 10
s (mm) ‘ a(mm) d(mm) a (")
0-3 0 0
3 0 0,5 (max) 0
4-6 1-1,5 1-2 60

BASIC RULES DURING WELDING

BY TID METHOD

6. Purity - grease, oil and other impuri-
ties must be removed from the weld
during welding. It is also necessary
to mind purity of additional material
and clean gloves of the welder during
welding.

7. Leading additional material - oxida-
tion must be prevented. To do so,
flashing end of additional material
must be always under the protection
of gas flowing from the hose.

8. Type and diameter of tungsten elec-
trodes - it is necessary to choose
them according to the values of the
current, polarity, type of basic mate-
rial and composition of protective
gas.

9. Sharpening of tungsten electrodes -
sharpening the tip of the electrode
should be done in traverse/horizontal
direction. The tinier the roughness of
the surface of the tip is, the calmer
the burning of the el. arc is as well as
the greater durability of the electrode
is.

10. The amount of protective gas - it has
to be adjusted according to the type
of welding or according to the size of
gas hose. After finishing the welding
gas must flow sufficiently long to
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protect material and tungsten elec-
trode against oxidation.

Typical errors of TIG welding and
their influence on the quality of weld:
Welding current is too:

low — unstable welding arc

high — demage of the tip of tungsten
electrode causes broken burning of the
arc.

Errors can be also caused by bad leading
of the welding torch and bad adding of
additional material.

Prior to welding

IMPORTANT: before switching on the
welder, check once again that the voltage
and frequency of the power network
correspond to the rating plate. Adjust the
welding current using the panel potenti-
ometer. Adjust the PROCESS switch to
the most suitable position according to
the type of welding to be carried out.
Turn on the welder by selecting pos. 1
on the supply switch. The green signal
light shows that the welder is switched
on and ready to be operated.

Maintenance

Warning: Before carrying out any
inspection of the inside of the genera-
tor, disconnect the system from the
supply.

SPARE PARTS

Original spare parts have been specially
designed for our equipment. The use of
non-original spare parts may cause varia-
tions in performance or reduce the fore-
seen level of safety.

We decline all responsibility for the use
of non-original spare parts.

THE GENERATOR

As these systems are completely static,
proceed as follows: Periodic removal of
accumulated dirt and dust from the inside
of the generator, using compressed air.
Do not aim the air jet directly onto the
electrical components, in order to avoid



